Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/17 : CIA-RDP82-00040R000300240001-0

STAT

0‘0
<

Next 1 Page(s) In Document Denied

Q"’&

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/17 : CIA-RDP82-00040R000300240001-0



7 - CIA-RDP82-00040R000300240001-

J—
i :

&

§
U




Declassified in Part - Sanitized Cof oved for Release 2012/08/17 : CIA-RDP82-00040R000300240001-0

WIR ARBEITEN

stindig an der Verbesserung unserer Erzeugnisse. Die
Beschreibungen, Bilder und Zahlenangaben unserer
Druckschriften kdnnen demnach nicht immer der letz-
ten Ausfihrungsform entsprechen. Sie sind deshalb
unverbindlich. Bei unseren Konstruktionen werden die
Vorschriften des Ungarischen Normenausschusses und
die Verordnungen der Unfallverhitung fortlaufend

bericksichtige.

VERTRETUNG

BORMANN & CO.
GESELLSCEAFT M B.E
WIEN, L B0SENBURSENSTRASSE
NGB

DIE ANFORDERUNGEN

beziiglich einer neuzeitlichen Schnelldrehbank undzwar: rationelle’ Bearbeitung aller
Metalle vom legierten Stahl, mit hoher Festigkeit, bis zum weichen oder sproden Leicht-
metall, volle Ausniitzung aller Méglichkeiten von Werkzeugen aus hochlegiertem Schnell-
stahl, sowie Hartmetall, Stabilitst und Leistungsfahigkeit, die Moglichkeit der Feinein-
stellung bei normalen, wie bei hochsten Schnittgeschwindigkeiten, einfache und leichte
Bedienung, gute Eignung fiir Serien, sowie Einzelfabrikation, Betriebssicherheit und
guter Wirkungsgrad sind jene Faktoren, wi bei der Konstruktion und Ent-
wickelung der modernsten Schnelldrehbank

MODELL
in Betracht gezogen haben. Diese Type wird mit einer Spitzenhdhe von 175 mm und

215 mm und einer Spitzenweite von 750—1500 mm hergestellt. Im nachfolgenden fiikren
wir die Hauptmerkmale der Type EU vor.
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ANTRIEB

Die Antriebsscheibe der Spindel wird vom Motor aus durch 4 Keilriemen iiber ein
Wechselgetriebe betitigt. Die standige Spannung der Keilriemen wird durch einen, mit
Rollen versehenen Riemenspanner gesichert. Das Wechselgetriebe sieht 9 Geschwindig-
keitsstufen vor. Es besteht aus Scheiberdder und 3 Wellen. Der Motor ist mit dem
Wechselgetriebe durch eine elastische Kupplung zusammengekuppelt. Beide sind auf
einer gemeinsamen Grundplatte befestigt, die in den Kastenfuss eingeschoben ist. Die
‘Wellen sind in Rollenlagern gelagert. Sie'sind aus hochwertigem Legierungsstahl in ge-
hirtetem Zustand hergestellt. Die Nuten sind geschliffen. Die Zahnrider sind aus
hochwertigem Legierungsstahl, einsatzgehirtet, die Zihne geschliffen.

SPINDELSTOCK

Der Spindelstock ist ein starres, gut geripptes Guss-Stiick, das auf das Bett geschraubt
ist. Er umfasst in einer eigenen Hohlwelle gelagert die Antriebsscheibe, die Haupt-
spindel, das Vorgelege, den Vorwihler und das Wechselgetriebe fiir das Gewinde-
schneiden und die Vorschiibe. Der Vorwihler und die Wechselgetriebe arbeiten mit
Schiebe-Réder-System. Die durchbohrte und geschliffene Spindel ist aus hochwertigem
Stahi hergestellt und lduft in Rolienlagern. Vorne ist sie auf einem zweireihigen Prizi-
sions-Rollenlager mit konischer Bohrung gelagert, das die Feineinstellung des radialen

Spieles ermdglicht. Diese Anordnung gewéhrleistet eine sehr grosse Genauigkeit und
eine ausserordentlich prizise Spindellagerung. Unmittelbar hinter dem Vorderlager
befindet sich das mit hoher Prizisitit zweiseitig wirkende Lingskugellager, das die
Axialdriicke auffangt. Das hintere Ende der Spindel lauft in einem einzigen Rollenlager.
Die Spindel ist unbelastet. Der Antrieb ibermittelt nur das reine Drehmoment. Die
Spindelnase ist wegen der genauen und zentrischen Aufnahme der Planscheibe und der
Mitnehmerscheibe zu einem, mit Mitnehmerkeil versehenen Konus ausgebildet. Das
hintere Ende der Spindel ist zur Aufnahme des Druckluft-Spannfutters usw. mit Gewinde
versehen. Von den beiden, auf der Vorgelegewelle der Spindel sitzenden Zahnridern
kuppelt sich das eine mit dem Zahnrad der Antriebsscheibe, wihrend das andere mit
einem, mit Hohlwelle versehenen grossen Zahnrad in Verbindung steht und eine hem-
mende Ubersetzung mit Verhiltnis 1:1C bildet. Der mittlere Teil der Spindel ist
verrippt. Hier sitzt eine doppelte Klauenkupplung, mittels der man die Spindel ent- |
weder zu dem grossen Zahnrad mit Hohlwelle kuppeit, wodurch man die erste Spindel-
drehzahlreihe gewinnt, oder man kuppelt sie zu der getriebenen Antriebsscheibe und )
gewinnt so die zweite Spindeldrehzahireihe. In dem Spindelstock stellc man mittels i
Schieberader das Gewindeschneiden nach rechts oder links, die Gewindeart (Metrisch, \

Modul, Englisch), sowie die Steigung des Gewindes und den Vorschub ein. Die Wellen
laufen in Kugel- und Rollenlagern und sind aus hochwertigem Legierungsstahl in gehir-
tetem Zustand hergestellt. Die Zahnrider sind ausnahmslos aus hochwertigem Legie-
rungsstahl, einsatzgehirtet. Die Zahne sind geschliffen.
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‘ VORWAHLEREINRICHTUNG
i

Das in dem Fuss angeordnete Wechselgetriebe treibt die Eingangswelle des Spindel-

{ stockes mit 9 Geschwindigkeitsstufen an. Das Wechselgetriebe kann mit der Spindel

- unmittelbar gekuppelt werden (Il. Geschwindigkeitsreihe), oder mit dem Vorgelege,

i das die Spindel mit einer hemmenden Ubersetzung (I. Geschwindigkeitsreihe) antreibe.

i Die so gewonnenen 2X9 Stufen geben in einer genau geometrischen Reihe die 18

| Geschwindigkeitsstufen der Spindel. Die I. und Il. Geschwindigkeitsreihe kann mittels

l des, auf dem Spindelstock angeordneten Schalters eingestellt werden. Nach der Ein-

| stellung der Spindeldrehzahlreihe kann die gewiinschte Spindeldrehzahl mit einer neu-

[ artigen Vorwihler-Einrichtung eingestelit werden. An der Vorderseite des Spindel- |

| stockes befindet sich ein Handrad, an dem die Drehzahlen angebracht sind. Die ge- |

wiinschte Drehzahl stellt man durch Drehen des Handrades in beliebigem Drehsinn ein, |
bis diese gegentiber dem Zeiger zu stehen kommt. Durch diese Operation entsteht
zwischen dem erwiahten Handrad und dem in dem Bette untergebrachten Vorwihler-
kasten eine mechanische Verbindung. Durch diese Verbindung kommen die Doppel-
Trommeln des Vorwahlers, welche die Lage der Wechselrader bestimmen, in die der
gewiinschten Drehzahl entsprechende Stellung. Die derart vorgewihite Drehzahl wird
durch die sinngemasse Bewegung des, an der rechten Seite der Schlossplatte ange-
brachten Hebels eingeschaltet. Wenn wir den Hebel in die O-Stellung bringen, so wird

die Maschine abgebremst (der Motor ist ausgeschaltet). Den Hebel nach unten gedriickt |

nihern sich die Doppel-Trommeln des Vorwihlers, wodurch die Schieberader des

Wechselgetriebes in die, durch die Drehzahl erwiinschte Stellung gelangen und die

Drehzahl somit eingeschaltet ist. Durch Zuriickziehen des Hebels kann dann die Maschine

wieder in der gewiinschten Richtung angelassen werden. Die Drehbank kann nur durch

| Drehen des Anlasshebelknopfes in Betrieb gesetzt werden. Die Schaltung der vorge-

i wihlten Drehzahl kann aber auch mittels der, neben dem Universal-Vorschubkasten

i sich befindlichen Hebels durchgefiihrt werden. Wiahrend dieser Operation kann die

elekerische Schaltung nicht betétigt werden, andererseits kann der Hebel insolange

nicht eingedriickt werden, als die Maschine in Betrieb steht. Der oben beschriebene

Mechanismus ermdglicht wihrend der Arbeit auch die Vorwahl der Drehzahl der nach-

folgenden Operation. So wird die, zur Einstellung der beliebigen Spindeldrehzahi nétige

Nebenzeit auf die Betitigung des erwihnten Hebels beschranke. Dieser Mechanismus

erfiillt unter den Hauptprinzipien der Werkzeugmaschinen, neben anderen Vorteilen,

das Wichtigste, d. h. die Verminderung der Schaltzeit, als Nebenzeit. Die fir die ange-

gebene Schnittgeschwindigkeit und den Materialdurchmesser giinstigte Drehzahl kann

durch den, an der oberen Seite des Spindelstockes angebrachten Geschwindigkeits-

kalkulator in einfachster Weise bestimmt werden. Nach der Einstellung der Spindel-

drehzahl kénnen wir mic einem, an dem Spindelstock angebrachten Hebel, die ge-

wiinschte Drehrichtung einstellen Mit diesem am Umschalthebel auf gemeinsamer

Welle sitzenden Handrad kénnen wir die Gewindeart und den Vorschub einstellen.

Mic dem. unter dem Handrad angeordneten Vervielfiltigungs-Hebel kénnen wir die

folgenden Stellungen schalten:

1. Bei den beiden Geschwindigkeitsreinen in Mitteistallung: die Gewindesieizungen und Vorschuba r
(einige Ausnzhmen

Bei der ersten Geschwin

3. Bei der 1w

ten Geschwingigks

(Feinvorschiibe)
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UNIVERSALVORSCHUBKASTEN

Eine véllig neuartige Konstruktion, die all jene Bedingungen verkérpert, die bei einer
neuartigen Schnelldrehbank als Anforderungen in Betracht kommen. Der Vorschubkas-
ten bildet cine véllig selbstandige Einheit, die fest an das Bett angeschraubt ist. Der in
der Axenlinie der Leit- und Zugspindel angebrachte Mechanismus schliesst durch seine
Anordnung die iiberflissigen Zahnrider aus. Simtliche Wellen laufen in Rollenlagern.
Die Zahnrider und Wellen sind aus hochwertigem Material hergestellt. In dem Univer-
sal-Vorschubkasten sind zwei Ubersetzungs-Systeme aus 3 oder 4 Schieberddern be-
stehend und eine Norton-Reihe mit 10 Zahnridern untergebracht, die den Antrieb
mit Hilfe eines, von dem Spindelstock aus gesteuerten Hebels entweder von der
Schwingwelle oder von der Welle der Norton-Reihe ibermitteln. Die grosse Anzahl
der, auf diese Weise erreichten Stufen wird mit den Ubersetzungen des Gewinde-
wihlers und des Vervielfiltigungs-Mechanismus kombiniert. Diese Anordnung ermdg-
licht binnen den gegebenen Grenzen, abgesehen von einigen nicht massgebenden Aus-
nahmen — bei Anwendung eines Wechselradsystems, ohne Wechselung der Rader —
das Erreichen der simtlichen Tabellenwirte fir die Gewinden. Ein Auswachseln der
Rader wird nur dann nétig, wenn ein Spezialgewinde zu schneiden ist. Die Wechsel-
rider sind in einem separaten Kasten, an der hinteren Seite der Maschine, gut zugénglich
angeordnet. Die Schmierung erfolgt automatisch. Auch die Schalteinrichtung dieser
Kasten ist voilig neuartig. Die Steuerrader kénnen in Axialrichtung in zwei Stellungen
geschaltet werden und in jeder einzelnen Stellung kann die nétige Ubersetzung durch
Drehung der Steuerrader in entsprechendem Masse eingestellt werden. Mit dem rechts
angeordneten Handrad wird das 3. und 4. Ubersetzungs-System geschaltet. Das links
angeordnete Handrad erméglicht die Schwingung und die Verschiebung der Schwinge.
Die Verschiebung der Schwinge geh(;dkem Schwingen derselben voran. In der ver-
schobenen Lage wird die Schwinge an die, mit Stufen versehene Schwingleiste gedriicke.
Die Schwinge kommt mit dieser Operation in die Stellung des genauen Zahneingriffes
und hier wird sie festgeklemmt. Der Antrieb wird mit einem weiteren Hebel auf die
Leit- und Zugspindel ibertragen. Die Schmierung des Universal-Vorschubkastens ist
vollig automatisch. Neben den Handridern des Vorschubkastens ist die doppelte
Scheibentabelle fir die Auswahl der Gewinde und Vorschiibe angeordnet. Die vordere
Scheibe enthilt die Angaben der Modulgewinde, und metrischen Gewinde, die hintere
Scheibe die der Whitworth-Gewinde. Die Daten sind in steigenden Stufen angegeben,
die dem Arbeiter helfen die gewiinschten Hebel-

stellungen auszuwihlen. Die in den farbigen Feldern

erscheinenden Nummern zeigen jene Stellungen

an, die wir mit dem Handrad des Vorschubkastens

in seinen eigenen Feldern derselben Farbe einstel-

len missen. Wenn die, an der Scheibe erschienene

Nummer mit den, durch uns eingestellten Num-

mern (bereinstimmen, so kann die Maschine an-

gelassen werden und kann das gewiinschte Ge-

winde mit dem Einschalten der Schlossmutter ge-

schnitten werden.
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> TECHNOIMPEX<

SCHLITTEN-SYSTEM
Der kraftig aufgebaute Grundschlitten besitzt eine lange und reichlich dimensionierte
Fihrung, die auch bei den gréssten Belastungen eine lange Lebensdauer sichert. Der
Grundschlitten kann bei dem Plandrehen in seiner Stellung blockiert werden. Die lange
Fihrung des Querschlittens sichert die Genauigkeit. Die rickwirtige Seite desselben
ist fir die Aufnahme der spezialen Werkzeugschlitten mit 2 quer T-Nuten versehen.
Ein sich zwischen den Quer- und Werkzeugschlitten befindender Support ermdglicht
mit Hilfe einer mit Gradeinteilung versehener Skale die Einstellung des Werkzeug-
schlictens. Die Kurbeln des Quer- und Werkzeugschlittens sind mic Knopfgriffen und

mit grossen Skalenscheiben versehen. Kegelige Stell-Leisten dienen zur Beseitigung des

Spieles der Fiihrungen. Der Querschlitten kann mit einer Konusdreheinrichtung kom-

biniert werden. In diesem Falle kénnen konische Werkstiicke durch Kopierdrehen

hergestellt werden.

BETT
Das gut dimensionierte Bett ist mit Diagonalverrippung versehen, die eine starre und
vibrationsfreie Konstruktion und einen Widerstand gegen Torsionseffekte bietet. Die
grossen Offnungen der Verrippung sichern eine leichte Spanabfiihrung. Die genau ge-
schliffenen Fiihrungen sind aus hartem Vollguss verfegtigt, so dass die dauernde Genauig-
keit der Maschine gesichert ist. Die riickwirtige Bettwand ist fir die Aufnahme der
Kopierliste usw. mit einer T-Nute versehen. Der Spindelstock ist mit Hilfe einer
Spezial-Prisme gefihrt und bildet durch Schrauben mit dem Spindelstock und den
Fiissen eine starre Einheit. Die, unter dem Bett sich befindliche Schale fingt die abfal-

T

B

lenden Spéne und die Kiihlflissigkeit auf.
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[DTECHNOIMPEX«

Nach der Ausschaltung kann die Maschine mit dem Schalthebel sofort in die folgende
Operation eingestellt werden. Mit dem, an der rechten Seite der Schlossplatte ange-
ordneten Hebel kdnnen wir das Plan- und Langdrehen, sowie das Gewindeschneiden
einschalten. Der an der linken Seite derselben angeordnete Hebel dient zur Ein- und
Ausschaltung des Vorschubes. Mit dem Rechts- oder Linksdrehen der, ober dem Hand-
rad sich befindlichen Einstellschraube kann man den automatischen Ausschaltmechanis-
mus regulieren. Wenn man die Schraube nach links dreht, wird eine kleinere, wenn man

. nach rechts, eine gréssere Vorschubkrafe fiir die Betitigung des automatischen Aus-
schaltmechanismus benétigt. In die Schlossplatte ist eine separate Pumpe fiir die
Versorgung der Schmierung eingebaut.

REITSTOCK

Der Reitstock ist kraftig gebaut und besitzt auf dem Bett besonderes lange Fiihrungen.
Er kann mit dem Bett durch 2 Schrauben in jeder Stellung fest verklemmt werden. Der
obere Teil des Reitstockes kann in seitlicher Richtung zum Konischdrehen verstellt
werden. Die kriftige Pinole mit langer Fihrung tGbermittelt den Achsialdruck durch
eine Gewindespindel. In jeder Stellung kann sie durch eine in Vertikalrichtung gut und
sicher wirkende Befestigungseinrichtung verklemmt werden.

SCHLOSSPLATTE

Die Schlossplatte ist vollig geschlossen ausgebildet. Ihre Konstruktion bietet die hdchste
Sicherheit. Zwecks leichter Handhabung und fehlerlosen Schaltungen, wird die Schal-
tung der Bewegungen d. h. die der Schlossmutter und des Lings- und Quervorschubes
mit einem einzigen Hebel ausgefiihrt. Der v3llig neuartige Ausschaltmechanismus ermég-
licht die Ausschaltung des Schlittensystems in dem gewiinschten Moment. Der Aus-
schalt-Mechanismus wirke beim Langdrehen mit Vorsteuerung, die einerseits die genaue
eingestellte Drehlange sichert. anderseits das Werkzeug ein wenig weiter gegen die
Drehrichtung bewegt, so dass die Anschlag-Einrichtung leicht in eine andere Richtung
eingestellt werden kann. Der Anschlag kann ein einfacher Anschlagbock mit Mikro-
meter-Feineinstellung, oder auch eine Anschlag-Einrichtung mit Revolversystem sein.

“““
““‘\ |“‘i“.‘i“‘
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GESCHWINDIGKEITSKALKULATOR

Die wirtschafcliche Ausniitzung der Werkzeuge erfordert die Anwendung der richtigen Schnittgeschwindigkeiten.

Dies wird durch den rleichtert, an dem die richtigen Werte durch eine ein-
fache Einstellung leicht abgelesen werden kénnen. Der Kalkulator ist an der linken Seite des Spindelstockes, neben
dem G -Handrad an

o ELEKTRISCHE RUSRUSTUNG
FESTSTEHENDE LUNETTE Die komplette elektrische Ausriistung isc mic den notigen Sicherungen und den Uberlastungsschutz in dem im

: ; ) ) Zweck bildeten K. tergebracht. Die Druckknépfe des Hauptschalters

Die Bronze-Einsitze sind leicht zu bedienen und in ihren La- . g Vinken Bercfuss, spesiel fur diesen Zweck ausgebildeten Kasten uncergebrachc. Dio Druckkndple des Hauprschls
ich Kl Die obere Seite k Zweek und die des Punpenmotor-Schalters, sowie die Signall-Lampe, die den eingeschalteten Zustand anzeigt, sind an dem

gern sicher zu klemmen. Die obere Seite kann zum Zwec Deckel angebrache.

der Auswechselung des Arbeitstiickes gedffnet werden, ohne

dass die Starrheit gefahrdet wiirde. Durchgang: Max. 110 mm,

min. 20 mm.

LAUFLUNETTE

Fiir die genaue Festklemmung dienen 2 Schrauben. Die zwei
genau einstellbaren, leicht zuginglichen und in ihrem Lager gut
festklemmbaren Bronze-Backen erméglichen die genaue Fih-
rung des Arbeitsstiickes. Durchgang: Max. 80 mm, min.12 mm.

STELLBARER ANSCHLAG

Der Anschlag ist an die vordere Prismenfiihrung des Bettes
angebracht. Er wird durch 2 Schrauben angezogen und ist mit
Mikrometerschrauben versehen, welche die genaue Einstel-
lung zur Ausbildung der Absitze ermdglicht. Fiir die Festklem-
mung seiner eingestellten Lage dient eine, an der linken Seite
angeordnete gerindelte Gegenmutter.
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KUHLUNG

Der rechte Bettfuss der Maschine ist zum Kiihlfliissigkeitsbehalter ausgebildet, der zur
Aufnahme von grossen Mengen der Kiihlflissigkeit geeignet ist. Ebenda befindet sich
auch die, mit dem Elektromotor zusammengebaute Zentrifugalpumpe. Das Ausfluss-
rohr ist mit einem Hahn versehen und einstellbar auf dem Lingsschlicten befestigt,
so dass die Kiihlung des Werkzeuges und Arbeitsstiickes in jedem Fall am besten geldst
werden kann. Der Abfluss ist durch die Spénefangschale liber ein Sieb in den Behilter
zuriickgefiihrt. Der Behilter ist mit einem Deckel versehen, der zur Liiftung grosse
Offnungen besitzt. Durch Abnahme des Deckels kann der Behilter gereinigt werden.

SCHMIERUNG

Das véllig geschlossene Wechselgetriebe besitzt eine Spritzélung. Die Olung des Spindel-
stockes und des Vorschubkastens wird durch eine eingebaute Olpumpe gesichert. Die
Olung der Schicssplatte versorgt eine separate Pumpe, wihrend die Olung der Gbrigen
Stellen durch Olnippel von Hand geschieht. Die Funktion der Schmierung und die
Olmenge kann durch die Olstandzeiger stindig kontrolliert werden.

NORMALZUBEHOR

Elektrische Ausristung bestehend aus: 1 Antriebsmotor und die an der Vorderseite
des linken Fusses angeordnete elektrische Schalteinrichtung, welche die, zum Anlassen
des Motors mit Fernsteuerung notwendige Motorschutz-Schalteinrichtung und ihre

" Sicherungen enthilt. Dazu gehdrt noch der, den Steuer- und Beleuchtungsstrom liefernde

Umformer mit 24 V. Die Schalteinrichtung fiir das Anlassen des Antriebsmotors gehart

auch zu dem Normal-Zubehtr. Die mit dem Motor zusammengebaute Kihleinrichtung

besteht aus: der mit dem Motor zusammengebauten Pumpe, Motorschutz-Schaltein-

richtung, die mit einem Druckknopfpaar angelassen wird, der Rohrleitung, dem Hahn

und dem dazugehé&rigen Halter.

1 Spanefangschale mit Filter

1 Vierkantstahlhalter

Bei der Maschine: .

TYPE EU 215 mit einer Grundplatte von 130X 130 mm, einspannbarer, grosster Werk-
zeugsquerschnitt: 25X 38 mm, gebriuchliche Werkzeugslange : 160 mm.

TYPE EU 175 mit einer Grundplatte von 120 X120 mm, einspannbarer grosster Werk-
zeugsquerschnite: 20 X32 mm, gebrauchliche Werkzeugslinge : 160 mm.

1 Einstahlhalter

1 Vierbacken-Planscheibe aus hochwertigem Gusseisen

TYPE EU 215 grosster einspannbarer: @ 340 mm, kleinster einspannbarer: @70 mm,

; grésste Betriebsdrehzahl: 445 U/Min.

TYPE EU 175 grésster einspannbarer: @ 290 mm, kleinster einspannbarer: @ 60 mm,
grésste Betriebsdrehzahl: 445 U/Min.

1 Mitnehmerscheibe mit Bolzen ;

Sorgfiltig ausgewuchtet auf-Drehzahl 1600 U/Min.

TYPE EU 215: Aufnahmefliche @ 240 mm

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/17
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TYPE EU 175: Aufnahmefliche @ 200 mm
1 Spannfutterflansch
Sorgfiltig ausgewuchtete Scheibe mit hoher Festigkeit
TYPE EU 215: Aufnahmefliche @230 mm. Gewicht: 14 kg
TYPE EU 175: Aufnahmefliche @ 190 mm. Gewicht: 12 kg
Feststehende Liinette
TYPE EU 215 und EU 175. Einspannbarer Durchmesser: Max. 110 mm, min. 20 mm
Laufliinette
TYPE EU 215 und EU 175 Einspannbarer Durchmesser: Max. 80 mm, Min. 12 mm
Stellbarer Anschlag mit Mikrometerschraube: Einteilung 0,01 'mm
Anschlageinrichtung fiir Querschlitten mit 2 verschiebbaren, feineinstellbaren An-
schldgen. Stellbare Linge Max. 250 mm
3 Wechselrider, Zihnezahl 90, 100 und 64. Modul: 1,5
17Reduzierhiilse fiir die Spindel, 2 Drehbankspitzen Morse Nr. 3.
1 Satz ‘Antriebsriemen (4 endlose Keilriemen, Profile: 20X 14, Innenlinge: 2375 mm)
1 Olkanne und Schmierpresse, 17 Bedienungsschliissel, 4 Maschinenkarten
1 Lampe fiir Arbeitsplatzebeleuchtung ohne Glihlampe, 1 Betriebsanleitung

N

- o

SONDERZUBEHOR

N

Konischdreheinrichtung. Max. Drehlinge: 350 mra.
Max. Winkelverstellbarkeit -~ 70,

Gewicht: 28 kg,

N

Revolveranschlag fiir Langdrehen mit 4 verschiedenen Einstelldngen.
Max. Léngsanschlag: 450 mm,
Gewicht: 12 kg.

Spannfutter, Durchmesser: 190 mm mit Schrauben,
Gewicht: 16 kg.
Innendurchmesser 54 mm, Héhe 71 mm. Sorgfiltig ausgewuchtetes Futter, auch bei

2000 U Min. betriebssicher.

Drehspitze mit Hartmetall, Morse Nr. 3, Gewicht 0,41 kg.

Drehspitze mit Morsekonus Nr. 3, Gewicht 3 kg.

Stahlhalter mit Einsatz, mit 5 leicht und schnell austauschbaren Einsitzen.

Die grosste einspannbare Werkzeugabmessung 20 232 mm, gebrauchliche Werkzeug-

lange: 160 mm, Gewicht mit 5 St. Einsdtzen: 13,5 kg.
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EU 175 EU 215
> Spitzenhshe iber der Flachfihrung .. 176 us
o] Spitzenhshe, ber der Prismenfihrung .. 160
w8 Grosste Spitzenweite . ..... 750 1000 und |sou
{ &5 Drehdurchmesser iiber dem Bett ... 355 .
k7] Drehdurchmesser iiber dem Support 180 us
e Bettbreite 330
@ Differenz zwischen Bettlinge und Spitzenweite ungeﬁhr 1230
o3 Planscheibe-Durchmesser . 355 400
Spindelbohrung 30
; & Haupuonenlager SKF-NN 301S/K’CO 21 @ 75/115x 30
Spindel-Einsatzhiilse Morse No. 5.
! e Spitze : Morse No. 3.
{ 1% 1’ Spindeldrehzahlbereich ; 20,5160
o 2 Spindeldrehzahibereich ... .. s 205—1600
e Quotient der gréssten und ki n Spindelgeschwindig 78
o) Quotient der  Spindelgeschwindigkeitsreihe 12916
< Anzahl” der_ Spindeldrehzahlen 18(29)
s Grosste Motorleistung PS 7,5
v Motordrehzahl 408
i
z Grenzen der Lingersvorschibe. mm/Spindelumdr 0,06—2.4
& Anzahl der Vorschiibe 2 30
I Quotient der Vorschubreihe . 112
< Feinvorschub (nur bei der 2. Spmdeldre zahirei e) 1/10 des Lingsvorschubes
@ Quervorschub ... ... 12 des Langsvorschubes ;
=) Gewindesteigung der Leitspindel . 3 ABMESSUNGEN DER MASCHINE:
| ) Normal ohne
2 38 metrische Gewinden, Steigung 38-erlei von 0,2—28 Linge Breite e
s 19 Whitworthgewinden, Steigung . 19-erlei von 2,5—28 Spitzenweite
i s 35 Modulgewinden, Modul 35-erlei von 0,3—12 Eis'17s U s 0178 U ris o in it
i
! 750 2130 2130 1000 1000 1270 1310
| =
I 4 2
§ S Nettogewicht bei 1000 mm Spitzenweite ...... 2300 2370 1000 2380 ., 2380 1000 1000 1270 1310
| 3 Mehrgewicht fi i ite .. 80 100
e @ ;
| Q 1500 2880 o 2880 1000 1000 270 1310
| i :
i & Abmessungen der Verpackung: Mit 150 mm erhshte Maschinenabmessungen
i GEWICHT DER MASCHINE CA. IN KG
£ 1 S
L B EI B E S T E L L J N G Netto- Netto- Netto- Netto: : Brutwgewl:ht
i S toviche gewicht B powice mi - o
bitten wir die folgenden Elektrizititsdaten anzugeben: Betriebsspannung, . i Pl o Bih"mm'ee Verp.
i Phase und Periode. Infolge stindiger Vervollkommnung unserer Maschinen i i EU 175 EU 215‘ EU 175, EU 215 EU 7S CEUms
| sind die obigen Angaben in ihren Einzelheiten unverbindlich. Der grésste
i Teil der obigen Vorschiibe und Gewindesteigungen kann durch Einschaltung : i

der Quotient bzw. 10:1 der Antriebsiibersetzungen bis zu ihrem zehnfa-

X i 1000 2300 2370 2510 2580 2885 3000
chen Wert erhéht oder reduziert werden. R y

1500 2460 2570 2670 2780 3100 3200
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 MEJ80M

Hochleistungs-Prizisions-Spitzendrehbinke fiir Schrupp- und Schlichtarbeiten, Das gekropfte Bett ist ein mit

besonderer Sorgfalt her, erschl G tck. Der reichlich b I ist auch

bei grossen Spanquerschnitcen schwingungsfrei. Die Hauptspindel mit durchgehender thrung lufe vorne in
zweireihigen Zylinderrollenlagern, hinten in Prazisions-Zylinderrollenlagern. Die Axialdriicke werden in
beiden Richtungen von Langskugeliagern aufgenommen. Das sanfte Anlassen der Hauptspindel vorwirts und
rickwirts geschieht mit Hilfe einer Lamellenkupplung. Das Schlittensystem ist sorgfiltig gebaut und erhilt
reichliche Olzufuhr. Der Messerschlitten kann mit dem Vierfachstahlhalter um eine vertikale Achse gedreht
werden. Eine mechanische Verriegel richtung schiitzt gegen das gleichzeitige Einschalten von zwei

verschiedenen Vorschiiben. Eine Federsicherung schiitzt gegen Uberlastung. Nortonkasten. Gewinde vier-

und sechzehnfacher Stei kénnen haltet werden. Diese Drehbinke sind auch zum Anschlagdrehen

geeignet. Der Reitstock kann auf drei verschiedene Arten sicher und leicht festgeklemmt werden; fir das

Drehen von Kegeln mit kleinem Spitzenwinkel ist er in seitlicher Richtung verschiebbar. STAT

B
E’GRWJ«JN Aeie
GESELLSCEAFT }L 3L
* WIEN, L, BOSENBURSERSTRASSE
- TEL. B 21050
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Moderne Einhebeltitigung, hohe Produktivitit. Diese Maschine ist sowohl fiir Zerspannungsarbeiten mit Werkzeugen aus Schnell-
stahl, als mit hartmetallbestiickten Werkzeugen bestens geeignet. Der Stinder der Maschine hat moderne Pyramidenform. Er ist

fenen Fiihrungen der Stinder-Vorderseite. Der Antrieb wird durch Keilriemen iiber ein Zwanzigstufen-Wechselgetriebe auf die
Spinde: ibertragen. Ein selbstindiges Vorschubgetriebe mit Antrieb durch besonderen Motor i

in die Konsole eingebaut und

TECHNISCHE ANGABEN betitigt die Vorschiibe des Tisches in 3 Richtungen, sowie den Eilgang. Der Tisch kann um die vertikale Achse um 45° nach rechts
und nach links geschwenkt werden. Mit Hilfe von h: und einer P! K ination der Vorschiibe und Eilginge
| kann selbsteitiger zykiischer Betrieb emges!e\ln werden. Die Steuerung der Maschine erfolgt mittels Einhebel-Fernsteuerung durch
N [ das Z i und Vorrichtungen. Das Anlassen der Spindel in beiden Richtungen
erfolgt mit Hilfe des Einhebels. Mic diesem Einhebel wird die gewihlte Spindelgeschwindigkeit geschaltet und dieser Hebel steuert
Spitzenhshe iiber der flachen Bettfihrung .............. 280 mm auch die Vorschiibe in drei verschiedenen Richtungen, sowie die Eilginge. Das zahlreiche Sonderzubehér sichert die universale
N Verwendbarkeit der Maschine.
Grésster Drehdurchmesser in der Krépfung ............ 750 mm
' Linge der Krépfung vor der Planscheibe 300 mm {
Drehdurchmesser iiber dem Bett ... . 560 mm STAT
e Drehdurchmesser iiber den Kreuzschlitten ............. 390 mm
SPILZENWEILEN .. ..ottt eeeneeantaeeneeees 1500—2000—3000 mm
Bettbreite 490 mm
Gewindesteigung der Leitspindel ..................... 12
Kegel der Hauptspindel Morse No. ................... 5
Anzahl der Spindeldrehzahl-Stufen ..................... 18
Spindeldrehzahlbereich . ... . ....o.iuiuieiiianenis 19—950 U/Min.
Anzahl der Vorschiibe . . 2
Leistung des MOEOFS ... uveeeetteeaieeeanenns 15 PS
Gewicht der Maschine ...............c.oooo.ns 3750—3900—4300 kg

NORMALZUBEHOR: 1 Elektromotor fir 380 Volt Betriebsspannung, 50 Perioden, Dreiphasenstrom, 15 PS,
1 KiihImittelpumpe mit Rohrleitungen, komplett, 1 elektrische Steuereinrichtung, komplett, 1 Vierbacken-
Planscheibe, 1 Mitnehmerscheibe, 1 Futterflansch, 1 mitgehender Setzstock, 1 feststehender Setzstock, 2 Dreh-
bankspitzen, 1 Satz Bedienungsschliissel, 1 Lampe, 1 Olkanne, 1 Fettpresse.

SONDERZUBEHOR: Kegeldreheinrichtung, Dreibackenfutter, Mitlaufende Spitze, Bohrfutter. Das Sonder- !
zubehdr wird nur gegen Sonderbestellung und Vergiitung geliefert.

BORMAN
Esgu,scmg\r}u& co.

WIEN, I, ROSENBURSENSTRASSE "
TEL. -N-59

UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE
BUDAPEST V, DOROTTYA U. 6 « POSTFACH 183. BUDAPEST 62 « TELEGRAMME: TECHNOIMPEX

R BUDAPEST-UNGARN

}
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TECHNISCHE ANGABEN

Tischabmessungen s L. 1500385
Arbeitsflache des Tisches . PR . 1340280
Grésste Lingsbewegung des Tisches ................. . 800 mm
Grasste Querbewegung des Tisches . . JUTTRR 210/280 mm
Grésste Senkrechtbewegung des Tisches s 400 mm
Grésste Entfernung zwischen Spindelmitce und Tischfliche . 490 mm
Kleinste Encfernung zwischen Spindelmitce und Tischfliche 90 mm
Entfernung zwischen Spindelmitte und unterem Rand des Gegenhalters 190 mm
Drehzahlbereich der Spindel . . Ceeieeie. 191500 UpMin.
- Anzahl der Vorschubstufen O 18
Leistung des Antriebsmotors ... [ 12,5 PS
Leistungs des Vorschub- und Eilgangmotors P 2,5 HP
Gewiche der Maschine P 3810 kg

NORMALZUBEHOR: 1 Elektromotor fiir 380 Volt B 50 Perioden, Dreipha om, 12 PS, 1 fir
380 Volt Betriebsspannung, SO Perioden, Dreiphasenstrom, 2.5 PS, 1 Elektromotor fir 380 Volt B 50 Perioden,
Drei m. 0,14 PS, 1 Ki mit Motor, mit Rohrleitungen und Hahn, komplett, 1 Stevervor-
richtung. komplete, 1 Satz Schliissel, 1 Lampe.

SONDERZUBEHOR: Universalteilkopf mit besonderem Antrieb zum Spiralfrisen, Vertikalfriskopf, Stosskopf, Rundtisch 450
mm © mit Handantrieb und Rundteilung von 360°, Frisdorne: 22 mm @, 27 mm @, 32 mm @, 50 mm ©

Das Sonderzubehr wird nur gegen Sonderbestellung und Vergiitung geliefert.

UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE
BUDAPEST V, DOROTTYA U.$é + POSTFACH 183. BUDAPEST 62 + TELEGRAMME: TECHNOIMPEX

: Pt Sonkoly - 2847 -5 Veranow.: Dezsé Nyiry

V77

Diese moderne Hochleistungs-Frésmaschine mit Einhebelsteuerung ist sowohl fir Zerspanungsarbeiten
it hartmetallbestiickten wie auch mit Schnellstahlwerkzeugen bestens geeignet. Der Stinder hat eine
moderne, pyramidenférmige Linie, er ist auf der Innenfliche reichlich verrippt und hat glatte, leicht
2u reinigende Seitenflachen. Der Frastisch laufc in geschliffenen Fihrungen der Frontalseite. Drt Antriebs-
motor  Gbertrige die Drehbewegung mittels Keilriemens Gber ein 20-Stufen-Wechselgetriebe auf die
mitcels spiralverzzhnter Kegelrader betitigte Hauptspindel. Sowohl der Vorschub des Tisches in drei
Richcungen wie auch der Eilgang werden durch ein, mit einem besonderen Motor versehenes, in die
Konsole eingebautes Vorschubgetriebe betatige. Der Tisch kann durch entsprechende Kombination der
Anschlige, des Eilganges und desVorschubes auf eine zyklisch sich wiederholende Frisarbeit eingestellc werden.
Der Friskopf kann nach beiden Seiten um 90° geschwenke werden. Die Betitigung der Maschine geschicht
durch eine Kombination von elektrischen, hydraulischen und mechanischen Vorrichtungen mittels Einhebel-
Fernsteuerung. Dieser Hebel betitigt die Frasspindel in beiden Richtungen, er stellt die gewahite Frss-
pindelgeschwindigkeit ein und sceuert den Vorschub des Frastisches in drei Richtungen, sowie dessen Eilgang.

BORMANN & CO.
GESELLSCHAFT M.B. E.
WIEN, L, ROSENBURSENSTRASSE *
TEL. B 21059

BUDAPEST-UNGARN
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Tischabmessungen ... . Vore . 1500385
Arbeitsfliche des Tisches .......... . ... 1340%280
Max. Lingsbewegung des Tisches ..... 800
Max. Querbewegung des Tisches ... i 280
Max. Vertikalbewegung des Tisches .

e 400
Max. Entfernung zwischen Tisch und Frasspindel .. . 480

Vertikalverstellbarkeit (handbetitige) der Frasspindel ......... 160
Frasspindel-Drehzahlbereich ... e i ... 1971500
Zah! der Vorschiibe

Leistung des Antriebmotors .

Leistung des Eilgangmotors

Gewicht der Maschine ...

AUSSTATTUNG: 1 Motor 12.5 PS, 1 Motor 2.5 PS fiir 380 Volt Betriebsspannung, 1 Moror
0.14 PS, Kihlwasserpumpe mit eingebaucem Motor und Rohrleitungen, elekerische Stevervorrichtung,
komplete, 1 Satz Bed hlssel, 1 Ma beleuchtung.

SONDERZUBEHOR: Rundrisch 450 mm @ mic Handancrieb, Gradeinteilung 360°, drehbarer
Maschinenschraubstock mit 220 mm Backenbreite, mit Gradeinteilung 360°.
Sonderzubehdre kannen gegen separate Vergiitung bezogen werden.

UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE
SUDAPESTV, DOROTTYA-U. &+ POSTFACH 183 BUDAPEST 62+ TELEGRAMME TECHNOIMPEX

Verantw.: P4l Sonkoly -25 - + Dezss Nyéry)

Approved for Release 2012/08/17 : CIA-RDP82-00040R000300240001-0
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STANDER
Der pyramidenfsrmige Stander, mit breiter Auflage und kréftigem Fuss
nimmt alle B + sicher auf und auch bei
schweren Schnitten ein ruhiges Arbeiten der Maschine. Die Stéssel-
bat sind rechteckig in llen ist durch
eine konische Leiste, die auf ganzer Lénge anliegt, méglich

STOSSEL UND KULISSE
sind trotz verhalinisméssig geringem Gewicht von ungewshnlicher Starr-
heit, so dass Durchbiegungen vermieden werden und nachteilige Massen-
kiafte bei Bewegungsumkehr nicht oufrefen. Der Drehpunki der
Kulisse im Stander ist so tief wie moglich gelegh, um gnstige Hebel-
wirkungen zu erzielen. Das Antriebsrad der Kulisse ist mit Schrag-
verzahnung versehen, um besonders ruhigen Lauf zu gewshrleisten

HUBVERSTELLUNG
Die Hublange sowie Hublage des Stossels kann wshrend des Ganges
der Maschine bequem eingestellt werden. Eine Hubskalo (Bild Nr. 1.)
dient zum unmittelbaren Ablesen der eingestelten Hublange

HOBELKOPF
Der Hobelkopf besitzt eine breite Auflage und ist nach Skala schrég-
stellbar. Der Srahihalterkasten ist zum richtigen Anstellen des Werk-
zeuges schragstellbar.

VERTIKAL-VORSCHUB

Der Vertikalvorschub des Hobelkopfes erfolgt von Hond und auch
selbsttatig. Zum Ausricken des selbsitatigen Vertikalvorschubes dient
eine Kupplung.

TISCH

Der Kastentisch ist abnehmboar, sc dass sperrige Arbeitssticke am Sattel
befestigt werden kénnen. Der Sottel sowie der Kastentisch, letzteier
auf allen drei Seiten, sind mit T-formigen Aufspannnuten versehen
Ausserdem ist seitlich eine Prismanute zum Befestigen von zylindrischen
Werksticken vorhanden.

TISCHSTUTZE
Der Tisch wird durch eine kréftige Stitze (Bild Nr. 2)) versteift, so
dass auch bei schweren Schnitten jede Deformation verhindert wird

TISCHBEWEGUNG
Die Querverschiebung des Tisches nach beiden Seiten ist selbsttatia,
oder von Hand méglich. Die Senkrechtbewegung geschieht von Hand,
Fur dos Lésen und Festspanren des Kreuzschlittens it eine Einhebel-
belstigung vorgesehen. (3ild Nr. 3)

GETRIEBEKASTEN

Der G bek ist geschl . Die Zohnrader loufen
im Olbad. Die Keilwellen sind aus hochwertigem Material hergestellt
und in Waélzlagern gefuhrt. Eine Einhebelsch (Bild Nr. 1.) gestattet
die Einstellung von ocht geometrisch abgestuften Stasselgeschwindig-
keiten, die unmittelbar abgelesen werden kénnen

ANTRIEB
Direkier Motorantrieb uber Keilriemen. Motor 45 P.S

NORMALZUBEHOR

Alle natigen Kurbeln und Bedienungsschlussel. - Tischstotze mit Ein-
hebel . Einhebelsg des bl

S K Selbstts-
tiger Quervorschub. - er Einzelantrieb ber Keiliemen
Elektrische Ausristung om Motor 380 220 Voli, 45 PS mit
Aus- und Einschalier. « Motorschutzschalter mit Druckknopfen

Auf besondere Bestellung lieferbores Zubehsr - Schroubstécke
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TECHNISCHE DATEN PRRZISIONSDREHBANK

Grésster Stésselhub . 550 soar
Kleinster Stésselhub 60

Hobelbreite 540
Grésste Entfernung von der Oberkante des Tisches

bis zur Unterkante des Stéssels 380
Hobelhshe an den Seiten des Tisches, bzw. am Sattel 850
Grésse des Tisches . 550320x 330

Vertikalbewegung des Tisches T 320

Vertikalverstellung des Hobelk . 140
Anzahl der Hiibe per Min.

Anzah! der Schnittgeschwindigkeiten s
Anzahl der selbsttatigen Tischvorschibe 1
Tischvorschub per Stésselhub 0.20—2.20
Aufstellfiche 20001100
Kraftbedarf .. 45
Umdrehung des Motors

Nettogewicht

Mass-, Gewichts- und Kor

» TECHNOIMPE,

UNGARISCHES RAUSSENHANDELSUNTERKEHMEN FOR DIE MASCHINEKINDUSTRIE
BUDAPEST V, DOROTIYA-U, 6. POSTFACH 183, BUDAPEST 62. TELEGR.: TECHNOIMPEX

BORMANN & CO. N ' X [ BORMANN & CO. cesme

BESELLSCHAFT N. 3 & VIEN L OSENSURSENSTR
s » ~ROSENBURSENSTR. 4
WIEN, L, ROSENBURSENSTRASSE & Teil 210 50
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PRAZISIONSDREHBANK

VORZUGE DER MASCHINE
Die Maschine ist elne Prézisions-Werkzeugmacher-Drehbank, die die Herstellung von
Hochprizisions- Werkstiicken' ermdglicht. Hachste Drehzahl der Maschine: 1860
U/Min., Kleinste Drehzahl: 60 UfMin. Hieraus folge, dass sich auf dieser Maschine
die verschiedensten spanabhebenden Arbeiten einstellien lassen, so dass mit ihr eine
weite Skala von Materialien, sowohl mit Harcmetall-, wie auch mit Schnellstahl-
Werkzeugen bearbeicet werden kann: Die Maschine besiczc inen geschlossenen
e zentraler lung, der das
Schneiden verschiedenster metrischer, Whitworth- und Modul-Gewinde sichert
Die verschiedensten Lingsvorschilbe sind ebenfalls elnstellbar, gemass der Bear-

3 besicze. zwelerlel und
Kann sich In beiden Richcungen drehen. Sowohl der Richtungswechsel, wie auch
der Geschwindigkeitswechsel geschieht ber einfache elektrische Hebelschalcer. Die
Gusstiicke sind von besonderer Qualitat. Dies sichert die Lebensdauer und Ver-
Schleissfestigkelt der Maschine. An den am meisten in Anspruch genommenen Stellen
sind Zahnrider In gehdrteter und geschiiffener Ausfihrung angebracht, die fr die
Betriebssicherhelt und fir den ruhigen Gang der Maschine birgen. Der Haupt-
antrieb der Maschine geschicht durch Keilriemen. Dies ermdglicht eine vibrations-
frele Drehung der Hauptspindel. Die Gleitlager der Hauptspindel sind nachstellbar
und aus Bleibronze gefertige. Dies ermaglicht eine gute Anpassung der Lager bel
verschiedenen Drehzahlen.

Declassiied in Part. Sanilizod Copy Approved for Release 2012/06/17 -CIA-RDP82-00040R000300240001.0

Aufdsppbarer Spindelstockdackel
Obersetzungs-Schalchebel
Einzioh-Handrad der Spannhilse
Drehrichtungs:Wechselhebel far
Leit- und Zugspindel
Wechselhebel des Norconkastans fur
metrische und Whitworth.Gowinds
Vorschubwechsel-Schalthebel
Deockel des Wechselridorkastens
Leit- und Zugspindel-Schalchebel
Nortanhebel
NortonhebelSicherung
OlablassSchraube des Norconkastans
Eleromotor

Kismmschraube zum Spannn des
Riomens

Handrad aur zentralen Steverung
et interan Getrisbekastens

Elekurischer Richtungswechselschakor
Motor-Geschwindigkeitswechssl-
Sehaicer

Wechselhebel des Norconkastens fir
etriche und Whitworch-Gewinde.

Vorschubwachsal-Schalthebel

Leic- und Zugspindel-Schalchebel

Nortonhebel-Sicherung

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/17 : ClA-RDP82-00040R000300240001-0

Mitgehendo Linects
Stehende Linects

Relttock Klemmhebel
Kiemmhebel der Reltstockhilse

Kurbel der Raittoclspinde!

Sealschraube zur Querverstellung
des Reistockes

Handurbel des Messerschltens
Spearchabel des Vierfach-Stahlhaleers
Schlesschraube der Oleinasssnung
s Sehlomkacans
Lingschleeen-Sperrhebel

Handrad zur Lingsbeweging des
Sehincans

Handkurbel des Kreusschlctens
Schalthebel des Lings- und
Kreuzvarschuber
RichtungswechselSchalchebel der.
el

Lelespin

Leice und Zugspindel-Schalehebel

Sicherheies Anschiag des
Lingsvorichubes

Sperrbare Ture des eingebauten
Werkzeughascens
Otetandaeiger am Norconkasten

Leicspindel

Zugspindel




BESCHREIBUNG DER
HAUPTBESTANDTEILE

BETT: Aus Material besonderer Qualitit, ist mit
Kreuzrippen versehen und besitzt breite Gleitflichen.
Zur Leluung des Lingsschittens, sowe des Reltstockes
wurden Prismen vorgesi ett wurde gemiss
der Prizision der Mas:hmc mit grésster Genauigkeit
bearbeitet.

ELEKTROMOTOR: mic zweierlei Drehzahlen
versehen. Als Flanschmotor_ausgebildet, wurde der
Motor am Bett angebracht. Zwecks Nachstellung der
Riemenspannung ist der Motor am Bett verstellbar
aufmontiert. Er Gbergibt den Antrieb mitcels einer
elastischen Kupplung dem unteren Getriebekasten,
wodurch der Selbstschwingung des Motors bereits
hier vorgebeugt wurde.

UNTERER GETRIEBEKASTEN: ist voll-
stindig geschlossen ausgefihrt. Simtliche Zahnrider
sind in geharteter und geschliffener Ausfiihrung herge-
stelle. Die Wellen sind aus Sonderstahl hergestellt
und simelich in Kugellagern gelagert. Die austretende
Welle wurde gegen Olfluss mittels einem Simmerring
gedichte

GETRIEBEKASTEN: ist mit Olstandanzeiger,
Oleinfill- und Ablasssfinungen versehen. Zusammen
mit dem unteren Getriebe sind vier Abstufungen zu
erreichen, die durch die zwei Geschwindigkeiten des
Motors verdoppelt werden.

SPINDELSTOCK: Die belastungsfreie Keil-
riemenscheibe schliesst sich an die Hauptspindel ent-
weder unvermittelt an, oder ibergibt sie den Antrieb
mitcels schrigverzahnter Rider. Somit kénnen weitere
2wei Geschwindigkeiten erreicht werden, die die Vor-
gehenden verdoppeln. Somit ergeben sich 16 Dreh-
zahlabstufungen fur die Hauptspindel.

HAUPTSPINDEL: Die Hauptspindel wurde in
Einsatz gehirtet, geschliffen und sorgfaltig ausgewuch-
tet. Ihre vorderen, sowie hinteren Lager wurden mit
konisch ausgebildeten Bleibronze-Bilchsen versehen.
Beide Lager sind leicht nachstellbar.

WECHSELRADERKASTEN: Zur Maschine
gehren insgesamt 9 Wechselrider und 2 unmictel-
bare Rider, mit den notwendigen Wechselscheren.

NORTONKASTEN: Der

Declassified in Pai

mit in Ol laufenden Ridern ausgefiihre. Fir Oleinfiill- sowie

Ablasssfnungen, sowie Olstandmesser wurde gesorgt. Die Rider wurden aus veredeltem Material hergestellc und die meist in Anspruch genom-
menen Wellen wurden gehirtet und geschliffen. Mit den im Kasten dreierlei und mit dem aus 8 Radern
besschenden Nortongetriebe knnen sowohl der Leitspindel, wie der Zugspindel 26 Vorschubabstufungen gegeben werden. Ausserdem kann
bei Umstellung des Hebels die des Nortonkastens entweder mic der Leitspindel, oder mit der Zugspindel in e cine

Uberserzung gebracht werden, folglich sind bei Anwevdung gEE\gI\EEErW=m> rider besondere

crre\:hbar Bei

der mit der Maschine gelieferten

iebenen 24 s Schneiden von 122- er\ew

Gewinde-, Langs- und Kreuxvomnuben Das Wechseln des Normngemcbes geschieht mn:u:ls einer :rumme"orm\ger\ Rundsk;lenschewbe die
a

lelchzeicig dieWarce des gewihite  bezw. der

nzeigt. Die Leit | besitze eine

n 3
und wurde mit besonderer Genzmgkexl bearbeitet. Die Zugspindel ist mit einem S:cherhmtsansch\ng versehen, der die Drehung der Zugspmde\

im Falle eines Anlaufens ausschaltet.

SCHLOSSKASTEN: Der Schlosskasten ist in halbgeschlossener Ausfiihrung, aus Gusseisen guter Qualitit hergestellt. Sowohl der Lings-
D

und Kreuzvorschub, wie auch die Leitspindel und Zugspindel sind
Die Olauffiillung geschieht nach der Entfernung der Schraube.

KREUZSCHLITTEN: Der Kreuzschlitcen ist mit reichiich
Auf dieser ist der und der Vier!

verriegelt. Der ist mit zentraler Olung versehen.

ersehen.

Anschlag gesichere.

. Die 4 S[cllungen des Suhrha\zers ind durch einen.federnden

AUSSTATTUNG:

1Planscheibe « 1 Mitnehmerscheibe = 2 Kérnerspitzen
1 (eugehender Setzstock « 1 mitgehender Setzstock «
1 “1 iilse fiir das

2 Tabellen = 1 Satz Schliisseln und Betriebsanleitung «

Vollstindige elektrische Ausriistung, fir Betriebs-
spannung 380 Volt, 50 Perioden, 3 Phasenstrom be-
stehend aus: 1 Elektromotor 1,3/2 PS, 700-1400 U/Min.,
1 Polumschalter, 1 Umkehrschalter « 9 Wechselrider «
Zeichnungsstinder « Lampe mit Verdrahtung 220

Volt + Spannzangen » Dreibackenfutter @ 130 mm

TECHNISCHE DATEN:

Spitzenhihe

Spindelbohrung |
Steigung der Leitspindel
Morsekonus der Reitstockspindel .
Anzahl der Spindeldrehzahlen .
Spindel-Drehzahlbercich ......... 01880 U/min
Grenzen der Lingavorschlbe mm/Spindelumdrehungen 0,05 2,6
Quervorschub 1/5755 des Lingsvorschubes

S 15001500 <760

1.3/2 Ps

Netcogewiche 561
Mass., Gewiches. und Konstruktionsinderungen vorbehaleen!

UNGRRISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE
BUDAPEST V, DOROTTYA-U.'8 + POSTFACH 183, BUDAPEST 62. + TELEGRAMME: TECHNOIMPEX

Verautw.: Pl Sonkoly - 16056,L.D0 - Révai, Budapest (Verantw.: D. Nyiry)
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LMECHNOIYNBREMANBUD €DEST - U
GESELLSCEAFT M. 3. E
WIEN, L, ROSENBURSENSTRASSE ©
TEL. R 21-0-59
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SAULENBOHRMASCHINE TYF. 7 %

Die Siulenbohrmaschine Type OF 2 ist eine Vertikalbohrmaschine, die sich
fiir Gewindebohrarbeiten vorziiglich eignet. Die Maschine besitat viele hervor-
ragende Eigenschaften die ihre Bedienung erleichtern und vereinfachen. Ein
weiter Geschwindigkeits- und Vorschubbereich ermdglicht die mannigfaltigsten
Bohrarbeiten. Simtliche Bedienungshebel sind zentralisiert und leicht erreichbar.
Der Rundtisch kann um die Siule herumgeschwenkt werden, was die Befesti-
gung grosser Arbeitsstiicke auf der Grundplatte erméglicht. . Der Bohrkopf
besitzt Vertikalbewegung entlang der sehr starren Siule . Geschliffene und
gehiirtete Zahnrider aus legiertem Stahl « Druckschmierung » Priizis geschliffene
und gelippte Spindel mit Kugellagern « Tachometer « Amperemeter « Riicklauf-
Schnellgangschalter fiir Gewindebohren . Automatische Tiefeneinstellung.

TECHNISCHE DATEN:
"Bohrleistung inStahl
‘Bohrleisting in Gus:

325 mm
285 mm
4PS
1500 kg
- 15001000 X 3000 mm

Mase-. Gewichits- und Konstruktionsinderangen vorbehaltcn

AUSSTATTUNG : Komplette elektrische Ausriistung, komplette Schalt- und Sicherungs-
einrichtungen mit Druckknopfschaltern; Schiitze und Motorschutz. Kithlmittelpumpe mit
Motor- und Rohrleitungen. Alle notwendigen Schliissel. Betriebsanleitung.

L JECHNOIMPEX“ UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINERINDUSTRIE

BUDAPEST V. DOROTTYA-U. 6. POSTFACH 183 BUDAPEST 62. TELEGRAMME: TECHNOIMPEX
TECHNOIMPEX * BUDAPEST = UNGARN
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Wir arbeiten standig an der Verbesserung unserer Erzeugnisse. Die Beschreibungen,
Bilder und Zahlenangaben unserer Druckschriften kénnen daher nicht immer der
letzten Ausfihrungsform entsprechen. Sie sind deshalb unverbindlich.

Bei unseren Konstruktionen werden die Vorschriften des Ungarischen Normenaus-

schusses und die Verordnungen der Unfallverhiitung fortlaufend beriicksichtigt.

VERTRETUNG

BORMANN & CO.
GESELLSCHAPT M. 5. K.
WIEN, L, ROSENBURSENSTRASSE ¢
TEL. R 21-0-59

wurde bei der Ausfihrung, mit Anwendung der modernsten Fertigungstechnik als Hochleistungsmaschine zur
jeichten und piinkelichen Bearbeitung von sperrigen Werkstiicken hergestellt. Zufolge ihrer starren und starken

Konstruktion ist sie fir simtliche Bohr-, Senk-, und Reibarbeiten, sowie fir das Gewindeschneiden besonders

geeignet. lhre d sglichkeit und grosse Genauigkeit entsprechen — binnen den Grenzen der angegebenen
Kapazitit — auch den hachstgestellten Anforderungen.

Hauptmerkmale:

Ausserordentlich starke Bauart, sowie schwere Ausfihrung sichern bei simtlichen Beanspruchungen die ruhige und

vibrationsfreie Bohrarbeit — Gleichzeitige des Boh und des Auslegers — Automatische

Festspannung des Auslegers bei der Hebung — Grosse Anzahl der Spi und Vor: befriedigen

die verschiedensten Anforderungen bei der Bohrung — Vorwihler-Einrichtung, welche die Einstellung der ge-

G i its-und ufen wihrend des Betriebes gewihrleistet — Automatischer Geschwin-

igkei — Mit D b: G indigkei — Pri

des Vorschubes — Sicherheits- ung — Zentralisierte einfache — Grosse Betriebssicherheit —
Zentralschmierung mit stindiger Kontrolle — Leichte Zuganglichkeit bei der Montage — Hochwertige Baustoffe

eie Wir I Prazisi beitung.
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. Hubwerk firr die Vertikalbewegung des Bohrschlittens. Die Hub-
spindel ist mic einer Sicherungsmucter versehen, die den Abfall
des Auslegers verhindert, soferne die Hubmucter abgenitzt sein
sollte. Die Festspannung des Auslegers am Drehmantel geschieht

Die ist durch ng vom
Bohrschlitten aus méglich. Der Ausleger wird in seinen oberen und

unteren Endstellungen automatisch ausgeschaltet.

2. Die Siule, auf die der oben und unten mit Rollenlagern versehene

Drehmantel mit dem Ausleger aufgesetzt wird. Ihre kriftige Aus-
fiihrung und Konstruktion sichert die véllig genaue Lage des Aus-
legers und seine leichte Drehbarkeit.

3. Die Festspannung des Drehmantels auf der Siule gegen Verdrehung
geschieht durch zwei konische Schellen, die durch einen, leicht

 Exzenter werden. Diese Einrich-
tung spannt den Drehmantel an der Saule in einer vollstandig zentri-
schen Lage fest. Ausserdem spannt sie auch die, auf die Achse senk-
recht liegenden Flichen der Siule und des Auslegers fest, wodurch
auch der Drehmantel in der Aufnahme der Biegekrifte teilnimme.

4. Elekerische Schalctafel, auf welcher der Hauptschalter, die Haupt-
sicherungen, der Schalter des Pumpenmotors und seine Sicherungen
angeordnet sind. Eine weitere elektrische Einrichtung ist an der
riickwirtigen Seite des Auslegers angebracht.

5. Die Grundplatteist reichlich mit Rippen versehen. Ihre Konstruk-
tion sichert die nétige Starrheit. Das Kiihlwasser wird von einem
breiten Sammelkanal durch einen Spine auffangenden Filter in einen,
unter der Siule ausgebildeten Behilter gefuhrr

6. Spindel- und Vorschubantrieb. Die Drehzahl der Spindel ist
zwischen 15 und 1500 U/Min in 2| Stufen und der Vorschub von
0,03 bis 2/U in I8 Stufen wechselbar. Zwecks Verhinderung der
Uberlastung ist eine Lamellen-Sicherheitskupplung eingebaut. Die
Zahnrider sind einsatzgehirtet und geschliffen. Damit wird die
Méglichkeit der Abniitzung sehr gering und der Lauf der Maschine
véllig geriuschlos. Die gehirteten Wellen laufen in Kugellagern.

7. Der Drehzahlmesser zeige die Spindeldrehzahl an. Rund um den
D ist ein , wodurch die

zu den verschiedenen Werkstoffen und Bohrdurchmesser not-
wendigen Drehzahlen bestimme werden konnen.

8. Die Festspannung des Auslegers und des Bohrschlittens erfolgt
gleichzeitig, mit Hilfe einer elektro-hydraulischen Einrichtung.
Die Betitigung derselben erfolge durch Druckknépfe, die in der
Micte des Handrades angeordnet sind. Der Arbeiter muss daher
wihrend der Festspannung der Einstellung das Handrad nicht los-
lassen.

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/17 - Cl

9. Die Bohrtiefe kann an einer, mit Einteilung versehenen Scheibe,
die durch eine Mikrometerschraube bewegt wird, mit der gréssten
Genauigkeic im voraus eingestellc werden

10, Derelek h haltet den
wenn er rechts und die Vertikalbewegung des Auslegers wenn er
auf- und abwirts gestellt wird.

I1. Vorwihler Einrichtung. Die gewiinschte Geschwindigkeic und
der Vorschub der Spindel kann an entsprechenden Rundschiebern
auch wihrend des Betriebes mittels Handrider eingestellt werden.
Die, auf diese Weise vorgewihlten Stufen werden bei der Betitigung
des Anlasshebels automatisch eingeschaltet. Ein Spezialmechanismus
sorge dafiir, dass die Spindel sich solange nicht in Drehung versetzt,
bis die Zahnrider nicht in vélligem Eingriff stehen

12. Absteil-, Anlass- und Umschalthebel, der ausser den, unter
Punke |1. aufgezihlten Schaltungen, den Anlass der Spindel durch
Lamellen-Wellenkuplung in feinfiihliger Weise und deren Eilriicklauf,
ohne Wechsel des Motordrehsinnes, sichert.

13. Scrommesser, der die Belastung des Motors sowie die Not-
wendigkeit des Nachschleifens der Werkzeuge anzeigt.

14. Olstandzeiger, der durch den Arbeiter leicht iiberwacht werden
kann und dadurch die stindige Kontrolle der Schmierung sichert.

15. Vorschub-Uberlastungskupplung. Das Bohrwerkzeug und die
Vorschubeinrichtung wird durch eine, mit Feder versehene, kippbare
Wellenkupplung geschiiczt, die beim Erreichen eines Bohrdruckes
von 3000 kg, Vorschub automatisch ausschaltet und das Feinvor-
schub-Handrad einschaltet.

16. Zusammengesetzter Handhebel fiir Schnel Ibetitigung der Spindel
und automatischer Vorschub-Einschalthebel.

17. Handrad fir die Bohrschlittenbewegung

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/17 : CIA-RDP82-00040R000300240001-0
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BOHRSCHLITTEN

Er stellt ein gegossenes, vollig geschlossenes
Gehiuse dar, gekennzeichnet durch sorg-
filtige Konstruktion und kraftvollen Aufbau
Nach Abschrauben der oberen und vorderen
Deckel sind alle Mechanismen des Bohr-
schlittens leicht zuginglich. Der starke

Flanschmotor schliesst sich am Oberteil an

das Bohrschlittengehause an. Der Bohrschlitten bewegt sich auf zwei Kugellagern (als Rollen),
welche die Prismenfiihrung entlasten und die leichte Verstellbarkeit durch Handrad sichern.
Mit dem, in der Mitte des Handrades angeordneten Druckknopf kann man den Bohrschlitten

am Ausleger und damit gleichzeitig auch den Drehmantel an der Siule festklemmen. Die

Zentralanordnung der e ermoglicht die einfachste und Bedie-

nung der Maschine.
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SPINDELANTRIEB

Die Spindel wird von dem Elektromotor durch
Wechselgetriebe angetrieben. Das Wechs.lge-
triebe sicht 21 Spindeldrehzahlen vor. Die Mini-
maldrehzahl ist |5 UJ/Min, die Hachstdreh-
zahl 1500 U/Min, Der Quotient betrigt 1,26.
Von dem Motor wird der Antrieb auf das
Wechselgetriebe durch zwei selbsthemmende
Lammellenkupplungen bermittelc, die durch
den Anlasshebel betitige werden. Die eine Wel-
lenkupplung dreht die Spindel nach rechts, die
andere schaltet nach dem Gewindeschneiden
den gewiinschten beschleunigten Linksgang. Die
Rucklaufbeschleunigung ist |,4-fach héher als
der beniitzte Vorschubwert. In der Mittelstel-
lung des Anlasshebels wird eine Bremse wirk-
sam, die das schnelle Stillsetzen des Wechsel-
getriebes bewerkstelligt. Vor der Bohrspindel-
hiilse ist eine Sicherheits-Lamellenkupplung ein-
gebaut: sie ibermittelt der Spindel einen Dreh-
moment von 1500 cmkg Maximalwert. Dies
bedeutet, dass die véllige Leistung des Motors
nur idber 70 U/Min ausgeniitzt werden kann,
bei niedrigeren Drehzahlen kann der Dreh-
moment max. 15000 cmkg sein. Auch das, an
der Maschine verwendete grésste Bohrwerkzeug
verlangt keinen grésseren Drehmoment.

Der Spindeldrehzahlwechsel erfolgt mittels
durch hydraulische Kolben bewegte und in sei-
nen Stellungen mechanisch verriegelte Schiebe-
rider, die auf Keilwellen gleiten. Simtliche
Wellen sind in Rollentagern gelagert. Die Wellen
sind aus hochwertigem Legierungsstahl in
wir r Ausfiihrung mit hliffe
Nuten hergestellt

Die Zahnrider bestehen ausnahmslos aus hoch-

wertigem Legierungsstahl, einsatzgehartet mit
geschliffenen Zahnflanken.

LAMELLEN-WELLENKUPPLUNG

Der wichtigste Bestandteil. Er vollfihrt das
Ein- und Ausschalten des Getriebes beim Bohren
beim Wechseln der Geschwindigkeiten und der
Werkzeuge, die feinfiihlige Steuerung derSpindel
beim Gewi iden und das U

auf beschleunigten Linksgang zum Heraus-
drehen des Gewindebohrers.

Die Spezialkonstruktion, die Qualitit der ver-
wendeten Werkstoffe und die sorgfiltige Her-

stellung sichern auch bei standigem Betrieb die
ruhige Funktion der Lamellen-Wellenkupplung
der Maschine RF 5. Ein Rutschen ist auch bei
der héchsten Belastung vermieden. Sie bedarf
iberhaupt keiner Nachstellung, trotzdem, dass
die Mbglichkeit dazu gegeben ist.
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Niche aberall und immer sind dem Arbeiter % INE G iU ’.“m&mmﬁlﬂlﬂ
Spindeldrehzahl und Vorschub vorgeschrieben. 4 i 5 j g“‘
i
g Deshalb haben wir an unseren Maschinen unmit- | ‘ L
, telbar iiber den Bedienungselementen einen  _ % .
Rundschieber angeordnet, mit dem der, dem g
Material des Werkstiickes wirtschaftlich ent-
sprechendste Vorschub und die Spindeldreh-
zahl eingestellt werden kann
Mit dem, in der Mitte angeordneten Drehzahl-
messer kann die geschaltete Spindeldrehzahl

kontrolliert werden

DIE SPINDEL

Die Spindel ist aus hochwertigem Legierungs-
stahl mit normalem Morse-Kegel hergestellt
Sie laufc in Prazisions-Kugellagern, die auch bei
grosster Belastung den héchstgestellten Anfor-
derungen entsprechen.

Die Bofirspindelhiilse mit eingefrister Zahnreihe

ist im unteren Teil des Bohrschlittens durch eine

Linge schliessend gefuhre, so dass die spiel-

freie Fihrung der Spindel gesichert ist.

VORSCHUBANTRIEB

Der Vorschubantrieb bildet eine véllig selbstindige Einheit und ist an der Vorderseite des Bohr-
schlittens eingebaut. Er sieht 18 Vorschubstufen vor, die in geometrischer Reihe abgestuft sind: der
SPINDEL- € R &

AUSGLEICHFEDER Minimalvorschub ist 0,037 mm, und der Maximalvorschub 2 mm pro Spindelumdrehung. Der Vor-

schubwechsel erfolge mittels durch hydraulische Kolben bewegte und in ihren Stellungen mechanisch
DasG
as Gewiche von Spindel und Werkzeugen wird verriegelte Schieberider, die auf Keilwellen gleiten. Simtliche Wellensind in Rollenlagern gelagert,
durch eine Spiralfeder ausgeglichen, die mittels N
das Material, die Wirmebehandlung und die Bearbeitung der Bestandteile sind dieselben wie beim
Schneckengetriebe, den Werkzeuggewicht-Un-

terschieden gemiss, verstellt werden kann. Spindelgetriebe.
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SPINDELVORSCHUB

Fiir die zentrale Bedienung der Maschine dient
der Schaltkopf, mit dessen Handrad wir den
Bohrschlitten auf dem Ausleger leicht bewegen
konnen. Mit den, in der Mitce des Handrades
sich befindlichen Druckknépfen kann man die
elekero-hydraulische Spannvorrichtung steuern,
mit dem, hinter dem Handrad sich befindlichen
Fliigelhebel die Schneliverstellung der Spindel.
endlich mit Hilfe des grossen Rundschiebers
die genaue Einstellung der Bohrtiefe ausfihren.
Die Senkrechwersellung  der Spindel kann
auf drei verschiedene Arten durchgefiihrt

werden.

I. Grobvorschub von Hand, der durch den vor-
geriickten drehbaren Fligelhebel und durch ein,
mit der Zahnreihe der Bohrspindelhilse im
Eingriff stehenden Ritzel durchgefihre wird.
2. Feinvorschub von Hand, der durch ein, an
der Unterseite des Bohrschlittens angebrachtes
Handrad durchgefihre wird. In diesem Falle
kommt das Ritzel, durch Schneckeniibersetzung,
bei eingedriicktem Flugelhebel, mit der Zahn-
reihe der Bohrspindelhilse in Eingriff.

3. Mechanischer Vorschub, der durch einen,
hinter dem Handrad fir Feinvorschub ange-
brachten Hebel eingeschaltet werden kann
Die Vorschub-Uberlastungskupplung schaltet bei
dem auftretenden Maximal-Bohrdruck den Vor-
schub aus.

An der in grossem Durchmesser ausgefihren
und mit Nonius versehenen Tiefenzahlenscheibe,
kann die gewiinschte Bohrtiefe genau eingestellc
werden.Sobald dieeingestellte Bohrtiefeerreicht
ist, schaltet sich der maschinelle Vorschub
selbstritig und genau aus. Der Anschlag ist an
der Tiefenscheibe angebracht. Auf diese Weise
kann man z. B. mehrere Bohrungen von gleicher
Tiefe wirtschaftlich durchfihren. Dabei kann
die volle Linge des Maschinenvorschubes aus-

geniicze werden.

ved for Release 2012/08/17 - Cl

FESTKLEMM-
VORRICHTUNGEN
Die Festklemmung der horizontalen
Schlictenbewegung und die des Auslegers,
geschicht durch eine zentrale elektro-
hydraulische Festspannvorrichtung,  die
auf den Bohrschlitten montiert st und
eine selbstindige Einheit bildet. Mittels
der sich auf dem Bohrschlitten befind-
lichen zwei Druckknépfe wird eine Olpumpe antreibender Motor in zwei Drehrichtungen betitigr. Die Pumpe
driicke das Ol, von der Drehrichtung abhingig, auf die eine oder die andere Seite eines Kolbens. Infolge dessen bewegt sich der

Kolben in die eine oder andere Richtung, der Lsung oder Festklemmung entsprechend. Der Kolben betitigt durch eine Differen-

tial-Ausgleicheinrichtung, mit Hilfe von Wellen, die Festklemmung der horizontalen Schii und die ial ung

das Auslegers. Ein in den Betit ingebautes Dur il schiitze den Motor vor schidlicher Uberlastung. Die

Festklemmung wird gelost, wenn man mit dem anderen Druckknopf die Drehrichtung des Festklemm-Motors umschaltet
Bei der Festklemmung des Bohrschlittens verdreht die zentrale Festspannvorrichtung eine Keilwelle. Mit der Hilfe einer Hlse,
die auf die Welle montiert ist, wird eine Mutter festgespannt, die den Festspannkeil an die Gleitfiache des Bohrschlittens dricke
Die Radialbewegung des Auslegers wird derart festgeklemmet, dass man den, mit dem Ausleger sich drehenden Drehmantel zur
Siule festspannt. Die Festklemmung geschieht durch zwei konische Schellen, die durch einen, von der zentralen Festspannvorrich-
tung verdrehten Exzenter zusammengezogen werden.
Die keilférmigen Schellen sichern die genau zentrische
Lage der Siule und des Drehmantels wihrend der
Festspannung. Die Festklemmung des Auslegers
geschieht automatisch nach der Vertikalbewegung

(Siehe Hubmechanismus.).
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HUBMECHANISMUS

Die Vertikalbewegung des Auslegers wird durch di,e oben
am Drehmantel angeordnete und einen eigenen Motor
besitzende Einrichtung durchgefihrt, die durch einen,
an den Bohrschlitcen montierten Schutzschalter betitigt
wird. Die mit dem Drehmantel parallel stehende Hub-
spindel wird durch den Hubmotor mittels Stirnrider
gedreht. Die Hubspindel betatige das Heben und Senken
des Auslegers, mit Hilfe der, in dem Ausleger gelagerten
Hubmutter. Bei einem eventuellen Bruch der Hubmutter
verhindert eine Sicherungsmutter den Abfall des Aus-
legers. Die speziale Hubmutcer-Konstruktion klemme
gleichzeitig mit der Beendigung der Vertikalbewegung
den Ausleger automatisch fest.

Wihrend des Hebens und Senkens des Auslegers schiitzt
eine mechanische Sicherheitseinrichtung die Maschine
gegen Anschlag durch unvorsichtige Behandlung. Die Ver-
tikalbewegung des Auslegers wird in den Endstellungen

durch elektrische Endschalter begrenzt.

ELEKTRISCHER SCHUTZSCHALTER

Der an dem Bohrschlitten angeordnete Hebelarm wird
zwangslaufig gefiihrt. Nach der Seite gestellt schaltet er
den Bohrmotor ein: nach oben bewegt hebt sich, und
nach unten bewegt, sinkt der Ausleger. Diese Einrichtung
erméglicht eine einfache, bequeme und zentrale Bedie-
nung, ausserdem sichert sie, dass ohne Festklemmung
des Hebels nicht gebohrt werden kann. Bei Stromausfall,
gleichgilltig in welcher Lage sich der Schalthebel eben
befindet, setzt sich die Maschine nur dann in Bewegung,
wenn  wir den Steuerhebel in die Mitcelstellung bringen

und die gewiinschte Bewegung neuerlich einschalten.

ved for Release 2012/08/17 - Cl

BETATIGUNG DES VORWAHLERS UND DER
HYDRAULISCHEN STEUERUNG

Die hydraulische Steuerung der Spindel und des Vorschubantriebes erméglicht die weitgehende Verein-
fachung der Bedienungsorgane. Alle Schaltorgane sind gut ibersichtlich, wodurch die bequeme Bedienung
gesichert ist.

Die Vorwahl der gewiinschten Geschwindigkeits- und Vorschubstufen geschieht durch zwei Handrader,
die an der linken Seite des Bohrschlitcens angeordnet sind. Die Handrider becitigen die Olverteilungs-
Zylinder des Spindel- und Vorschubantriebes sowie die Scheiben, welche die Stufen anzeigen. Der an der

rechten Seite des Bohrschlittens angeordnete Anlasshebel, mittels dem die den Links- und Rechtsgang

der Spindel bewirkenden selbst L betitige werden, steht mit dem Steuer-

ventil der hydraulischen Einrichtung in Verbindung. Das Steuerventil lisst das durch die Zahnradpumpe

gelieferce OI, nur vom Beginn des Anlassens bis zur Beendigung desselben durch die, mit dem Vorwihler
eingestellten Olverteilungs-Zylinder zu jenen Kolben gelangen, welche die Zahnrider des Spindelan-
triebs-Mechanismus betitigen. Demnach stehen die Kolben bei stillstehender oder laufender Maschine,
sowie wihrend des Stillsetzens derselben, nicht unter Oldruck und sind mechanisch verriegelt. In diesem
Falle fliesst das Ol durch das Steuerventil in den Behilter zuriick. Aufdiese Weise ist die Vorwahlung der
Maschine sowohl beim Stillstand als auch beim Betrieb méglich.

Geschieht die Vorwihlung unter Betrieb und wiinscht man die vorgewihlten Stufen anzuwenden, so muss
die Maschine erst mit dem Anlasshebe Istillgesetze werden. Die vorgewihlte Stufe wird beim Wieder-
anlassen der Maschine, den obigen entsprechend eingeschaltet. In dem Vorwihlersyscem kann der bens-

tigte Druck durch ein Sicherheitsventil eingestellc werden.
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AUSLEGER

Durch vorteilhafte Form, entsprechende und
zweckmissige Verrippung wurde bei geringem
Gewicht, grésste Starrheit, sowie kleinste
Verbiegung und Torsion erzielt. Die breiten
Fiihrungsbahnen zur Fiihrung des Bohrschlittens
sind genau geschliffen. Der Ausleger kann mit
einem, an seinem Ende angebrachten Griff
leicht gedreht werden. Auf der Rickseite, im
Hohlraum des Auslegers sind alle elektrischen

Schaltapparate eingebaut.

DIE SAULE

Sie ist von starker Konstruktion, zweckmissig
mit Kreuzrippen versehen und durch Schrauben
und einen breiten Flansch mit der Grundplatte
zu einer starren Einheit verbunden. Sie gewihr-
leistet hochste Starrheit und Widerstand gegen
Deformation bei allen Arbeitslagen des Aus-

legers sowie des Bohrschlittens.

DER DREHMANTEL

Die Siule ist von einem ausserordentlich starken
Drehmantel umgeben, der einstellbar auf einer
Tellerfeder ruht. Er ist in Kugel- und Rollen-
lagern gelagert und lasst sich spizlend leicht
drehen.

DIE GRUNDPLATTE

Die Grundplatte ist aus Qualititsgusseisen, sie
ist kastenférmig und reichlich mic Rippen ver-
sehen, um den beim Bohren auftretenden Krif-
ten am besten standzuhalten. Die glatcgehobelte
Spannfliche hat 5 T-Spannuten zur Aufspannung
des zu bearbeitenden Teiles, der Vorrichtung
oder des Tisches.

Declassified in Part - Sanitized C oved for Release 2012/08/17 : CIA-RDP82-00040R000300240001-0
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ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG

Die Steuerung der Maschine, das Anlassen und
Stillsetzen des Bohrmotors, das Heben und
Senken des Auslegers, sowie die Festspannung,
werden elekrisch durchgefiihre.

Der Hauptschalter, die Hauptsicherungen, der
Schalter des Pumpenmotors und seine Sicherun-
gen sind in dem Siulensockel, die Magneten-
schalter fur das Anlassen und Stillsetzen des
Motors, sowie die Schutzvorrichtungen jedoch
in einem Kasten an der Riickseite des Auslegers
cingebaut. Die Endschalter des Hebens und
Senkens, sowie der automatische Grenzschalter
fiir die Festklemmung des Auslegers sind eben-
falls hier untergebrache.

Die elektrischen Leitungen sind im Siuleninnern
geschiitze verlegt. Die, in dem Siulenkopf ange-
ordneten Schieifringe erméglichen die radiale
Bewegung des Auslegers um 360°. Die Ein-
richtung ist mit Nullspannung-Schutz versehen,
d. h. wenn die Netzspannung ausbleibt, setzt
sich die Maschine nach deren Riickkehr nicht
neuerlich in Gang, unabhangig davon, in welcher
Lage wir den Hebel gelassen haben. Der Steuer-
hebel ist zuerst in die O-Stellung zu bringen
und erst danach kénnen wir wirkungsvoll
schalten. Die volle Ausniitzung der Maschine,
sowie ihr Schutz gegen Uberlastung ist durch
einen, in den Stromkreis des Drehmotors ein-

geschalteten Strommesser gesichert.
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KUHLUNG

Die Grundplatte unter dem Siulensockel ist zum Kiihl-

- i der zur Aufnahme grosser

Mengen des Kihimittels geeignet ist. Die Férderung des - 1

Kiiklmittels zu dem Arbeitsplatz ist durch einen, mit - e 1 ] : WURFELFORMIGER TISCH

der Zentrifugalpumpe zusammengebauten Elektromotor |

Der Tisch hat je eine fir die Aufnahme der Werkstiicke
bzw. Vorrichtungen mit breiten T-Nuten versehene genau
ebene Ober- und Seitenfliche. Er kann mittels Schrauben
auf die Grundplatte befestigt werden.

gesichert, der am riickwirtigen Teil der Grundplatte
iiber dem Behlter angeordnet ist. Das KihImittel wird
von der Pumpe, durch ein regelbares Uberdruckventil,
von der Stellung des Bohrschlittens und des Auslegers
unabhingig, betriebssicher zu dem Werkzeug geliefert,
Das Ausflussrohr ist mit einem Hahn versehen und kann
in jeder Stellung leicht eingestellc werden, sodass die
Kiihlung desWerkzeuges und des Arbeitsstiickes in jedem
Falle vollkommen geldst werden kann. Das verbrauchte
Kiihimittel fliesst durch einen, in dem breiten Sammel-

kanal der Grundplatte untergebrachten Filter in den

Behilter zuriick. In dem Behilter wird das Kihimittel
durch Absetzverfahren vdllig gereinigt. Fir die Reinigung

des Behilters sind mehrere, mit Deckeln versehene

Offnungen vorgesehen.

SCHMIERUNG
KIPPBARER WINKELTISCH

Der vollkommen 8ldicht gekapselte Bohrschlitten ist

Besteht aus zwei Teilen, der Unterteil d. h. die Grund-
platte kann mittels Schrauben auf die Maschine befestigt
: werden, der kippbare Oberteil hat je eine genau ebene
wird direkt vom Motor aus angetrieben, sodass gleich- 7 S . Ober- und Seitenfliche und ist mit breiten T-Nuten ver-
zeitig mit dem Einschalten des Motors sofort auch der ‘ L SN sehen. Der Oberteil kann von 0 bis 90° in beliebiger
Stellung, mit Hilfe eines Schneckengetriebes eingestellt
und seine Lage auf dem, mit Gradeteilung versehenen

mit einer Pressolumlaufschmierung versehen, die alle

laufenden Teile ununterbrochen iiberflutet. Die Olpumpe

Slumlauf beginne, gleichgiltig, ob dabei die Bohrspindel
mitliufe oder nicht. Der Unterteil des Bohrschlittens ’
ist als Olbehilter ausgebildet. Hier wird das O gesammel i:"fnmz’:n a:if;:i:nw_:ie'r‘""INZ‘;":‘f;ei‘";‘::::‘:e:a""
und von da liefert es die Olpumpe, durch einen Sieb-
filter gereinigt, wieder zu den Schmierstellen. Olumlauf
und Olstand sind in einem grossen, im Blickfeld des Arbei-
ters angeordneten Olschauglas stets sichtbar. Der Hub-
mechanismus und die Gbrigen Antriebe sind mit eigenen
Olungs-Systemen versehen, welche die volkommene

Schmierung der Einrichtung sichern.
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TECHNISCHE DATEN

Grésste Bohrleistung (ins Volie)
in Stahl A 50,11 . s e 80 mm
in Gusseisen asde PP . 100 mm
Gewindeschneiden in Stahl (Withworth) . . 3"
Gewindeschneiden in Gusseisen (Withworth) e 4"
Grésste Entfernung zwischen Spindel und Siule Max.—Min. . 3040—540 mm

Senkrechtbewegung des Auslegers ............... . 1250 mm

g des Bohr: e L 2500 mm

600 mm
5

Siulendurchmesser e
Morsekegel in der Spindel No
Anzahl der Spindeldrehzahlen T . 21
Drehzahlbereich B U Min 15—1500
Anzahl der Vorschilbe ..................... s 18
Vorschubbereich . . mm/U 0,03—2
Leistung des Spindelantriebsm
bei stindigem Betrieb
bei periodischem Betrieb
Lieferungsangaben
Nettogewicht (ungefihr) ...
Lieferungsgewicht (ungefihr)
Abmessungen der Kiste

PS 12
PS 15

14000 kg
18000 kg
4600 x 1800 x 3500 mm

NORMALZUBEHOR

Komplette elektrische Ausriistung mit Motoren
Komplette Kilhleinrichtung mit Motor, Pumpe und Rohrleitungen
Wiirfelfsrmiger Tisch

Notwendige Werkzeuge

Bedienungsanweisung

SONDERZUBEHOR (Gegen Mehrpreis)
Kippbarer Winkeltisch
Im Falle einer Bestellung bitten wir die folgenden elektrischen Daten anzugeben:
Spannung, Phasen- und Perioden Nr.

Die Dimensionen, Ausfiihrungen usw. sind in ihren Einzelheiten unverbindlich,
da sie infolge der stindigen Verbesserungen Anderungen unterworfen sind.

Umriss der Maschine mit Dimensionen.
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Diese in erster Linie fiir Stangenarbeiten konstruierte Tromn drehbank ist bei g einer entsprechender

auch fur Fut bestens geeignet. Das Bett ist ausserordentlich starr gebaut und verhindert

die grésserer G Der D r der mit Bohrung

versehenen Spindel betrigt 47 mm. Die aus je 10 7 Dreh, n glichen die

Schaltung von 70 verschiedenen Spindelgeschwindigkeiten, so dass sowohl fiir Zerspanungsarbeiten in Stahl, als auch

und Lei jeweils die P verwendet werden kann. Der Trommel-

pf ist fur das von 16 Werkzeugen geeignet. Die genaue Einstellung der Werkzeuglocher erfolge

durch Raststifte. Ein einziger Hebel steuert den Lings- und . Das schaltet mit

grésster Genauigkeit ab (0,02 mm). Das Einspannen des Werkstiickes erfolge mittels einer Pressluft-Spannvorrichtung
(Spannpatronen oder Futter). Eine Pressluftvorrichtung betitigt den Vorschub des Stangenmaterials und den Werkstoff-

vorschub. Die zahireichen Schnittgeschwindigkeiten werden mittels eines dreifach polumschaltbaren Drehstrommotors
. p

und der p i erreicht.””

BORMANN & CO.
GESELLSCHAFT M. B .
WIEN, L, ROSENBURSENSTRASSE 4

TEL. B 21059

MASCHINENINDUS
BUDAPEST 62 = POSTFACH 183 5 Tel 3

Felelés kiads: Sonkoly Pil

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/17 : CIA-RDP82-00040R000300240001-0



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/17 : CIA-RDP82-00040R000300240001-0

L2300

Diese in Schiff , Kesself und beim Br i e kann fir das
Schneiden von Blechen bis 17 mm Stirke und 2500 mm Linge, sowohl in fortlaufendem Betrieb, wie fiir das
Schneiden einzelner Stiicke und fir das Schneiden von Bandeisen verwendet werden. Der dusserst kriftige U-for-
mige Stinder ist eine elektrisch geschweisste Stahlblechkonstruktion. Der untere Arm des U-férmigen Stinders ist
tischférmig ausgebildet und auf den oberen Schenkel ist der senkrechtstehende Stinderteil montiert. Hier ist der
Antricbsmotor montiert, welcher das michtige Schwungrad mittels Keilriemens in Bewegung setzt. Das Schwungrad
bewegt durch Vermitlung des gleichzeitig als Sicherung gegen Uberlastung verwendeten Scherbolzens das Zahnrad-
getriebe. Die hinterste Zahnradwelle hebt und senkt mittels eines Kurbelzapfens und Kipphebels den oberen Mes-
serhalter. Der obere Messerhalter mit dem Messer bewegt sich nicht nur in vertikaler, sondern auch in transversaler
Richtung, so dass das Scherenmesser nicht nur schert, sondern auch. schneidet. In dem auf den Tisch aufgeschraubten
unteren Messerhalter ist eine aus vier Messern bestehende Messerreihe, Das Werkstiick wird mittels eines Nieder-
halters in seiner Lage fixiert. Der Niederhalter wird mittels eines die oberen Messer betitigenden Kipphebelmecha-
nismus automatisch becitigt. Der Schnittwinkel des Messers kann der Blechstirke entsprechend eingestellt werden.

TECHNISCHE ANGABEN:
Grésster Durchmesser
fir Stangenarbeic . . . . B 45 mm
fir Futterarbeic . . . . . P . 140—230 mm
Anzahl der Werkzeuglocher des Revolverkopfes . . . . . . . . 16
Grésster Weg des Revolverschliczens . . . . . . . R 460 mm

Drehzahlbereich der Hauptspindel . . RPN S 222000 U/Min

Zahl derVorschiibe . . . . . . . . . . . 9

Leistung des Antriebmotors . R L 35—6—BkW

Gewicht der Maschine. . . R R 2450 kg

AUSSTATTUNG: 1 Motor kW 8—6—3,5 (3 ), + 1 Kihlmi mit Motor und
Rohrleitungen, * 1 elekerische Steuervorrichtung, komplett, * 1 Olpumpe, x 1 Satz Schliissel, * 1 Schmierkanne, * 1

Maschinenbeleuchtung.
SONDERZUBEH®R: Druckluft-Spannfutter fur Stangenarbeit (einschl. 1 Satz Backen als Muster). * Drucklufe-
Werkstoffvorschub fiir Stangenmaterial (einschl. 1 Satz Backen als Muster). » Kompressor. + Gewindestrihlvorrichtung

(einschl. 1 Satz Musterpatrone). * Autom. Steuervorrichtung fir den Stréhlerarm (als Erginzung zur Strihlvorrichtung). »

Abstechvorr g *+ Ra g * L . rrichtung. » Trommel-Lings-

anschlag. * iger, linksseitiger und zentri * R pf ohne
Bohrung.

Sonderzubehdre konnen gegen separate Vergiitung bezogen werden.

BORMANN & CO.
GESELLSCEAFT M. B. K.
WIEN, L, BOSENBUBSENSTRASSE 8
TEL B 21459

UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE
BUDAPEST V, DOROTTYA-U. 6+ POSTFACH 183. BUDAPEST 62-TELEGRAMME: TECHNOIMPEX

BUDAPEST-UNGARN

Verantw.: P4l Sonkoly - 25847/LD05 - Révai, Budapest (Verantw.: D.
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Diese Maschine Ist fiir das Schneiden von Eisenblechen, von Flach,- Rund-, Vierkant-, Winkel- und T-Eisen
sowie fiir das Lochen von Flacheisen und Stahlblech geeignet. Sie ist beim modernen Briicken- und Kranbau
unentbehrlich. Der Sténder der Maschine LSU 16 besteht aus Stahlplatten. Die Stahlplatten sind auf beiden
Seiten auf gusseisernen Sockeln aufgeschraube, die die Stabilitit des Stinders gewahrleisten. Der Antrieb
erfolgt durch einen Elektromotor auf dem oberen Teil des Stahlplatten-Standers, iber eine Zahnradiiber-
setzung, bzw. direke, (ber ein Schwungrad. Zwischen den beiden Stinderplatten sind gusseiserne Fihrungs-
schienen mittels durchgehender Bolzen befestigt. In diesen Fihrungen laufen die Schlitten der Stanze, der
Profischeren und der Blechschere. Schraubenfedern halien die Schlicen ausser Becrieb in der héchsten Lage.
Alle drei

HE ANGABEN: der Maschine haben Fhosphorbronzebuchsenv

TECHNISC

Schnittlinge . 2500 mm
Linge des Messers 2750 mm

Max. schneidbare Blechstirke . . . . . . . . . - 15 mm +15%

Hubzahl o« o o e e 11/Min

Motorleistung 20,5 PS

Gewich der Maschine . .« « . . . . - . .. .. 15820kg

|
Max. Reissfestigkeit des zu schneidenden Materials . . 60 kg/mm? \

Ausstattung: 1 Motor fur 380 Volt Betriebsspannung, 50 Perioden, Dreiphasenstrom. 20,5 PS
mit Steuervorrichtung, komplett.
Sonderzubehdr: 1 Satz Scherenmesser.

Sonderzubehdr wird gegen separate Vergiitung geliefert.

BORMANN & CO.
GESELLSCHAFT M. B. B
WIEN, L, ROSENBURSENSTRASSE &
TEL. B 21-0:99

UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE
BUDAPEST V, DOROTTYA-U. 6 « POSTFACH 183 BUDAPEST 62« TELEGRAMME: TECHNOIMPEX

BUDAPEST-UNGARN

Verantw.: Tdl Sonkoly - 25348/LD05 - Réval, Budapest (Verantw.: Dezsd Nydry)
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TECHNISCHE ANGABEN

Ausladung der Stanzwerkzeuge - 300 mm
Linge der Blechschere .. . 200 mm
Blechschere schneidet Material (mit mehreren Schnitten)

. 240 mm
Lochstanze locht Material von 16 mm Starke bis ........... @ 2 mm
Profileisenschere schneidet Winkelei ... 90%90x10 mm
Profileisenschere schneidet T-Eisen bis .. 75%75X10 mm
Pr here schneidet Rundeisen bis ........ . © 28 mm
Profileisenschere schneidet Vier i e . 2525 mm
Blechschere schneidet Material bis Stirke 16 mm
Anzahl der Hiibe pro Min . 33
Krafcbedarf bzw. Motorleistung ... RO . 6,4 PS
Gewicht der Maschine ............ e . 1800 kg

ZUBEHOR: 1 Elektromotor 6,4 PS fiir 380 Vol Betriebsspannung, 50 Perioden, Dreiphasenstrom, 1 Motor-
schutzschalter, 1 Satz Keilriemen, 1 Paar Profilscheren-Messer, 1 Paar Blechscheren-Messer, 1 Lochstanze,

1 Satz Bedienungsschlissel, 1 Olkanne.

UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE
BUDAPEST V, DOROTTYA U. 6 + POSTFACH 183. BUDAPEST 62 + TELEGRAMME: TECHNOIMPEX

Verantw.: Pil Sonkoly - 28583/689-4 - Révai, Budapest (Verantw.: Dezsé Nyiry)

v
Approved for Release 2012/08/17 : CIA-RDP82-00040R000300240001-0
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Rf Ja-b

Eine ausserordentlich starr gebaute Maschine,
hoher Arbeitsgenauigkeit, mit der Bohr-, Ausdreh-,
Gewindeschneid- und Reibarbeiten an schweren
Werkstiicken ausgefiihrt werden ksnnen. Diese
Maschinen kénnen mit Erfolg statt Horizontal-
Bohrwerken verwendet werden. Die Siule ist auf
der starren Grundplatte angeschraubt und trigt
cinen zylindrischen Mantel mit geschliffener Aus-
senfliche, der in Walzlagern drehbar aufgehingt
ist. Der diagonal verrippte Ausleger mit muschel-
férmigem Querschnitt umspannt den Mantel schel-
lenartig. Ein besonderer Motor hebt und senkt den
Ausleger, der in der gewiinschten Lage geklemmt
wird. In den Endlagen sind automatische Endschal-
ter angebracht. Der Bohrschlitten ist mittels eines
Handrades von Hand waagerecht verstellbar und
kann zugleich mit der Festklemmung des Mantels
an der Saule, mit Hilfe einer druckknopfgesteuer-
ten elektrohydraulischen Vorrichtung  festge-
klemmet werden. Der Vorschub wird bei Errei-
chung der eingesteliten Bohrtiefe mittels eines
hochprizisen Anschlages automatisch ausgeriicke.
Die Bedienung der Maschine ist dusserst einfach,
da simtliche Betatigungshebel, Druckkngpfe, Kon-
trollgerite, Olstandzeiger usw. auf der Vorder-
seite des Bohrschlittens in Reichweite angebracht
sind. Die Radialbohrmaschinen RF3 sind mit
zuverlissigen Sicherheitsvorrichtungen versehen,
die sowohl den Bedienungsmann, als auch die

Werkzeuge und die Maschine schiitzen.

BORMANN & CO.
GESELLSCHAFT M.B. &
WIEN, L, ROSENBURSENSTRASSE %
TEL, B 21-0-59

BUDAPEST-UNGARN
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TECHNISCHE ANGABEN

RF-32 RF-3b
Grosste Ausladung der Spindel vom Siulen-Mantel ...... 1500 mm 1750 mm
Kleinste Entfernung zwischen Spindel und Saulen-Mantel 425 mm 425 mm
Grésste Entfernung zwischen Spindel und Grundplatte ... 1750 mm 1750 mm
Spindelhub F PPN 350 mm 350 mm

Spindeldurchmesser . 50/80 mm 50/80 mm

Senkrechte Verstellbarkeit des Auslegers ............... 1150 mm 1150 mm

Werkzeugkegel der Spindel Morse No. ... T 5 5
Bohrleistung ins Volle (Stahl) ........ . 60 mm 60 mm
Bohrleistung ins Volle (Gusseisen) ... . 70 mm 70 mm
Anzah! der Spindeldrehzahlstufen ... . 18 18
Drehzahibereich der Spindel ... 37,5-1900 37,5-1900
Anzahl der Vorschiibe . ... . 8 8
Leistung des Antriebsmotors . 85PS
Leistung des Hubmotors . ... . 2,5P5 2,5Ps
Gewicht der Maschine 6255 kg 6435 kg

NORMALZUBEHOR: 1 fiir 380 Volt B 50 Perioden, D: m, 8.5 PS, 1 fuir
380 Volt Betr 50 Perioden, Dreipl L 2,5 PS, 1 fiir 380 Volt 50 Perioden,
D ,0,75 PS, 1 Kishimi mit ei Motor, mit gen, komplett, 1 i -
tung, komplett, 1 Satz Bedienungsschliissel, 1 wiirfelférmiger Tisch 550550 mm, 1 Lampe.

SONDERZUBEHOR: Fisch, Bohrfutter, Bohrfutter.

Das Sonderzubehdr wird nur-gegen Sondervergiitung geliefert.

UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE
BUDAPEST V, DOROTTYA U. 6 + POSTFACH 183. BUDAPEST 62 « TELEGRAMME: TECHNOIMPEX

Verantw.: Pil Sonkoly - 28677/689 4 - Révai, Budapes (Verantw.: Dezss Nyiry)
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UNIVERSAL-FRASMASCHINE TYP ME 1000

UNIVERSALFRASMASCHINE

Der ausserordentlich starre, gusseiserne Rahmen besitzt glatte Linienfihrung und
sichert erschiitterungsfreies Arbeiten auch wiahrend der stirksten Inanspruch-
nahme. Die einstellbaren, zweireihigen Rollenlager erméglichen die Verrichtung
héchstgenauer Arbeiten. Zum Antrieb des Vorschubtriebwerkes dient ein eigener
Motor. Der Lingstisch verfiigt {iber einen 2800 mm/min Eilgang. Vorschibe und
Eilgange werden mittels Endschalter und verstellbarer Anschlige genau und auto-
matisch ausgeschaltet. Vorschiibe und Eilginge werden mittels eines einzigen
Hebels gesteuert. Selbsttatige Schmierung. Die Kiihlflissigkeit wird durch eine
Elektropumpe aus dem in der Grundplatte ausgebildeten Behilter zum Werk-
zeuge zugefiihrt. Ausser dem Planfrisen erm&glicht diese Maschine auch das Kreis-
frasen, das Frasen von Zahnradern, Zahnstangen, Spiralen, Kurvenscheiben, u.s. w.

STAT

TECHNISCHE ANGABEN:

Aufspannfliche des Tisches: Schwenkbarkeit des Langstisches
Breite 200 mm beiderseits um ........... 450
Linge 1000 mm Spindeldrehzahlen:
Anzahl der Tischaufspannuten . 3 Anzahl der Stufen ............. 12
Breite X Abstand der Aufspannuten . 1442 mm Bereich:
Langsbewegung des Tisches: normale Reihe 63—2800 U/min.
von Hand ..... JEURT 640 mm erhohte Reihe 904000 U/min.
selbsttitig 630 mm Lingsvorschiibe:
Querbewegung des Tische: Anzahl der Stufen ............. 13
von Hand .. e 220 mm Bereich 14— 900 mm/min.
Senkrechtbewegung des Tisches: Eilganglinge 2800 mm/min.
. 300 mm Spindelantriebsmotor:
Drehzahl . . 1430 Ufmin.
normalerweise . Morse Nr. 4, oder 15A Nr. 44 LEISEUNE . oevveenrrinnaenes 3,25 PS
auf Wunsch metrisch Nr. 32 Vorschubmotor
Spindeldurchmesser im vorderen Lager 55 mm Drehzahl . 2770 Ujmin.
Spindelachsenentfernung vom Tisch: LEISTUNg «eeeeeeeeieeeeennee 07 PS
max. . 325 mm Flichenbedarf der Maschine ........ 13851510 mm
min. . 25 mm Gewicht der Maschine:
Spindelstirnentfernung vom Stiitzlager 345 mm same Normalzubehsr . 890 kg
Spindelachsenentfernung von der unte- samt bahnmassiger Verpackung .. 1030 kg
ren Fliche des Gegenhalters ... 110 mm same seemissiger Verpackung ™
Entfernung zwischen Stinderfihrung Raumbedarf der Kiste, seemissig m? Besonders schwere Produktionsmaschine. Hervorragend geeignet fiir schwere Arb; B
und Lagerstiitze . . 480 mm Kistenmasse ... em Der beiderseitig um 45° schwenkbare Tisch und ein reichlicher Drehzah!rbeerr :I(en i rosseren Seren:
Bei Bestellung bitten wir die fiir die anzugeben ! wendung. Einfache und leichte Bedienung, keine verwickelten automatischen E\::ch:f:gem gehemgi e
en. Geringe Anzahl

von Bedienungsgriffen, Drehzahl- und Vorschubwahl durch je ein Handrad mit unmittelbarer Ablesun,
Kreisskalen. Schnellgang des Tisches in jeder Richtung. Grosse Arbeitsgeschwindigkeit, geringe Nebenze\gteann
Sorgfaltige Konstruktion der Lager, genau geschliffene und geschabte Gleitflichen von reichlicher Abmessung

NORMALZUBEHOR : 1. Eleker. Ausriistung, komplete + 2 Kihleinrichtung + 3. Olpumpe + 4.15t. @27 mm h

- Elear. Ausriscung, komplott + 2 KR ehlissl (14, 36, 24—27) 1 5. und starrer Aufbau sichern grosse Arbeitsgenauigkeit und lange Lebensdauer. Eingebs

Stackoehissel (11), 1 St. Steckschlssel (1), 1 St. viereckiger Schiussel (14), 1 St. riemenantrieb, geschliffene Zahnrader aus Legierungsstahl. Elasti : Sngebauter Motor, Kell-
viereckiger Schissel, 1 indri St + 6. Schmier- gierungsstahl. Elastische und sichere Kraftiibertragung. Vibra-

7yl L 1St Schr
pumpe 7. Arbeitslampe (ohne Brenner) « 8. Betriebsanweisungen. tionsloser Betrieb sichert glatten und genauen Schnitt
 SGNDERZUBEHOR: 1. Universaleeilkopf, mic Reitscock, erhahter Reitstock, 2 St. Teilplatten, 1 Satz Wech-
selrider, 3 S¢. Wechselriderscheren, Spitze, Stiitzbock, Querauffangplatte und 1 Satz
Shluseel « 2. SRA 2, Rundtisch (mit Handvorschub) '+ 3. HVA 2. Vertilalfriskopf
HUA 2. Unlversal-Vertikalfriskopf « 5. PDA 2. Zahnstangen-Teilvorrichtung.

Mass-, Gewichts- und Konstruktionsinderungen vorbehalten!
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TECHNISCHE DATEN

Gesamtfliche des Tisches 15503415 mm
Arbeitsfliche des Tisches 1410320 mm
Anzahl der T-Nuten 4
Obere Weite der T-Nuten 17 mm
Entfernung der T-Nuten 80 mm
Lingsbewegung des Tisches von Hand und selbsttitig 1150 mm

Querbewegung des Tisches von Hand und selbsttitig mit

Querbewegung des Tisches von Hand und selbsttitig ohne
Stiitze

Schwenlkbarkeit des Tisches beiderseitig . ................

Senkrechtbewegung des Tisches mit oder ohne Stiitze

Kleinste Entfernung von Spindelmitte bis Tischfliche

Grésste Entfernung von Spindelmitte bis Tischfliche

Entfernung von Spindelmitte bis Unterkante des Gegen-
halter-Spindelkonus 175 mm

Kegel der Frisspindel nach DIN Morse 5 oder ISA 23/,

12 Spindeldrehzahlen Drehzahlibereich 21—460 U/Min

12 Vorschiibe dés Tisches langs und quer 15—338 mm/Min

12 Vorschiibe des Tisches senkrecht 7,5—16% mm/Min

. Schnellgang des Tisches lings und quer 1600 mm/Min

Schnellgang des Tisches senkrecht 800 mm/Min

Leistung des Hauptmotors 8,5 PS

Leistung des Schnellgangmotors 2,5 PS

Nettogewichp der Maschine mit Zubehér (unverbindlich) .. 3240 kg

Mass-, Konstruktions-, und Gewichtsinderungen vorbehalten.

AUSSTATTUNG: a) vollstindige elektrische Ausriistung fiir Betriebsspannung
380 Volt, 50 Perioden, 3 Phasenstrom, bestehend aus 1 Antriebsmotor 8,5 PS, 1 Schnell-
gangmotor 2,5 PS, 1 Hauptschalter, 1 Schiitz, Sicherungs- und Motorschutzeinrichtung,
fertig montiert; b) Kihimittelpumpe mit Motor und Rohrleitungen fiir Betriebs-
spannung 380 Volt, 50 Perioden, 3 Phasenstrom; c) 1 Friasdorn @ 32 mm mit Distanz-
haltern und Biichsen usw. komplett; d) Lampe mit Anschlussieitung 24 Volt; e) alle
notwendigen Schliissel; f) Betriebsanleitung; g) drehbarer Maschinenschraubstock
mit 200 mm Backenbreite; h) zusitzliche Frisdorne, wahlwzise 22, 27 oder 40 mm @
Distanzhalter, Biichsen usw. komplett; j) Rundtisch mit Handantrieb @ 400 mm;
enkbar 90° — 90°; |) vertikaler Fraskopf schwenkbar 90° — 90“"2"'
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Stosskopf ‘schw

)‘Uﬁi\’/.ersaltéilkopf, komplett 180 mm Spitzenhdhe.
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